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Standardizace procesu nakupování 
Diplomová práce, Ústav metrologie a zkušebnictví, VUT FSI v Brně 
 
 Tato diplomová práce se zabývá standardizací vztahu zákazník - dodavatel 
z pohledu nakupování produktů v prostředí automobilového průmyslu. V práci jsou  
specifikovány požadavky zákazníka na dodavatele plastových dílů. Zákazníkem je 
firma Robert Bosch České Budějovice (RBCB). Standardizací rozumíme výběr a 
popis požadavků zákazníka na dodavatele.  
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Annotation 
 
Purchase proces standardization 
Master's thesis, Institute of metrology and quality assurance testing, BUT FME. 
 
 This master's thesis is engaged in standardization of relation between costumer 
and supplier from perspective of purchasing products in the automotive industry. 
In this thesis are specified requirements at the suppliers of plastic parts. 
The costumer is Robert Bosch České Budějovice (RBCB). By standardization we 
understand selection and description of customer’s requirements at supplier.  
 
Keywords: standardization, requirement, norm, supplier, costumer, quality, order 
specification. 
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1. Úvod 
 
1.1. Předmluva 
 
1.1.1. Historie skupiny Bosch 
 
 Společnost Bosch vznikla z malých dílen pro jemnou mechaniku a elektroniku, 
které založil v roce 1886 Robert Bosch ve Stuttgartu. Již v 19. století byly založeny 
první zahraniční pobočky a v roce 1909 začala stavba závodu ve Spojených státech. 
V současné době patří společnost z hlediska obratu k největším podnikům v SRN. 
Skupina Bosch dnes představuje více než 250 tisíc zaměstnanců  na celém světě.  
 
Oblasti podnikání 
  
Koncern Bosch vyvíjí aktivity zejména v následujících oblastech: 
 Technika pro motorová vozidla. 
 Spotřební zboží a technika k vybavení budov. 
 Průmyslová technika (stroje a zařízení). 
 
 V těchto oblastech je skupina Bosch na celém světě činná pod názvy Blaupunkt, 
Bosch, Bosch-Siemens, Bosch-Rexroth, Dakon, Junkers, MotoMeter, Signalbau 
Huber, Teldix, Telenorma – názvy, které jsou synonymem kvality, přesnosti 
a výkonnosti. Oblast podnikání Gasoline Systéme (GS), ke které patří i společnost 
Robert Bosch České Budějovice spol. s r. o. (RBCB), se zabývá výrobou a montáží 
zařízení pro benzínové a dieselové automobily. 
 
1.1.2. Všeobecné údaje o Robert Bosch České Budějovice spol. s r. o. 
 
Společnost RBCB vznikla 1. května 1992 jako společný podnik stuttgartského 
koncernu Bosch GmbH Stuttgart a Motoru Jikov a.s. s počtem 252 pracovníků.  
 
 V roce 1994 měla společnost 580 zaměstnanců. 
 Obrat v roce 1994 činil 45 milionů Kč. 
 V roce 1995 se koncern Bosch stal jediným vlastníkem společnosti v Českých 
Budějovicích. 
 V roce 2007 byl obrat cca 10 miliard Kč.  
 V současné době RBCB zaměstnává přes 2200 zaměstnanců. 
 Rozloha závodu je cca 106 000 m2, výrobní plocha cca 49 500 m2. 
 
 Společnost RBCB získala postavení jediného závodu ve skupině Bosch 
odpovědného za vývoj a výrobu: 
 Elektronických plynových pedálů. 
 Vík hlav válců. 
 Sacích modulů. 
 Nádržových čerpadlových modulů. 
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Odběrateli výrobků závodu jsou renomované firmy: Audi, BMW, Daimler Chrysler, 
Ferrari, Fiat, Ford, Nissan, Opel, Porsche, Toyota, Volvo, VW a řada dalších. 
 V České republice má společnost Robert Bosch výrobní závody také v Jihlavě, 
Brně a Krnově. Obchodní zastoupení společnosti Robert Bosch je v Praze. 
 
1.1.3. Výrobní systém Bosch  
 
 Bosch Production System (BPS) je koncept přechodu od tradičního způsobu 
řízení výroby k tzv. štíhlé výrobě. Tradiční výrobní systém vychází z velkých zásob 
na všech úrovních a díky těmto zásobám je schopen uspokojit okamžitou potřebu jak 
interního, tak externího zákazníka ve smyslu dodání „čehokoli“, 
„kdykoli“ a v „jakémkoli množství“. 
 Nový výrobní systém (štíhlá výroba) sleduje stejné cíle, kterých však chce 
dosáhnout jinou cestou a to vysokou flexibilitou – schopností vyrábět ve správný 
okamžik právě to zboží, které zákazník potřebuje. Tím se redukují zásoby a snižuje 
se riziko vzniku chyb což vede k úsporám. Jinými slovy, klíčem k této flexibilitě 
výroby je výrazné zkrácení tzv. průběžných dob výroby (časů, které plynou 
od nákupu surovin k prodeji hotových výrobků) a eliminace všech druhů plýtvání jak 
ve výrobě (nadprodukce, zbytečné transporty materiálu, prostoje, chyby atd.) tak 
i ve všech procesech souvisejících s výrobou. Štíhlá výroba  je řízena podle principu 
tahu (vyráběj jen to co potřebuje „tvůj“ zákazník). Štíhlá výroba je výroba s minimem 
zásob na všech úrovních a je pro ni typické, že materiál „teče“ z procesu do procesu. 
Je to typ výroby, který vyžaduje stabilní a bezporuchové výrobní procesy.  
 
BPS popisuje cestu, jak dosáhnout této štíhlé výroby a to realizací osmi 
principů BPS:[1] 
 Vyvarování se chyb (stabilní procesy s minimem výpadků). 
 Orientace na celkový proces (propojené procesy bez nadbytečných zásob 
mezi nimi – tok materiálu z procesu do procesu). 
 Flexibilita (schopnost přizpůsobit vyráběné množství a varianty aktuální 
potřebě). 
 Princip tahu. 
 Neustálé zlepšování. 
 Transparentnost (vše je jasně definované). 
 Standardizace (dohodnuté postupy jsou popsány a hlavně dodržovány). 
 Osobní zodpovědnost – princip, který zastřešuje celý systém. 
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2. Cíle práce 
 
 Cílem této diplomové práce bylo určeno standardizování postupu v procesu 
nakupování ve vztahu zákazník – dodavatel v prostředí automobilového průmyslu. 
Sestavení standardu (objednacího předpisu) na  základě požadavků oddělení 
nákupu - skupiny odpovědné za kvalitu nakupovaných dílů, firmy RBCB. Výsledný 
dokument bude vstupovat do procesu nakupování jako soubor dodatečných 
požadavků na kvalitu dodávaných dílů do RBCB. 
 
2.1. Rozvaha práce 
 
 Definování činností nezbytných pro úspěšné zpracování zadání. V prvé řadě bylo 
nutné zmapování stávajících požadavků na podniky dodávající díly do auto–
mobilového průmyslu. Dalším krokem bylo shromáždění požadavků oddělení PUQ 
na dodavatele dílů do RBCB. Hlavními partnery v tomto bodě byli pracovníci skupiny 
odpovědné za kvalitu nakupovaných dílů. Tyto požadavky vycházely ze spolupráce 
firmy RBCB s dodavateli, ze zkušeností a znalostí výrobních procesů dodavatelů. 
Dalším prvkem, který byl zohledněn při tvorbě standardu byl rozvoj dodavatelů. 
Předání know how firmy RBCB svým dodavatelům za účelem vybudování a rozvoje 
ověřené úrovně kvality. 
 Výsledkem je „Objednací předpis pro výlisky z plastu.“ Účelem tohoto dokumentu 
je definice specifických požadavků na zabezpečení kvality nakupovaných dílů 
pro RBCB. 
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3. Teoretický základ 
 
3.1. Standardizace 
 
Definice dle slovníku cizích slov popisuje pojem standardizace následovně: [2] 
„Jednotná úprava, normování.“ 
 
Dle normy ISO/IEC GUIDE 2:2004 : [3] 
„Standardization activity of establishing, with regard to actual or potential 
problems, provisions for common and repeated use, aimed at the achievement 
of the optimum degree of other in a given context.”  
 
 Standardizace je proces, při kterém dochází k výběru, sjednocování a ustálení 
jednotlivých variant postupů, procesů, vstupů a jejich kombinací, ale stejně tak 
i výstupů, činností a informací v procesu řízení firmy nebo v jeho dílčích částech. 
 
Význam standardizace 
 
Pro výrobce: [4] 
 Pozitivní vliv na vývoj výrobků (zjednodušení, rychlost). 
 Efektivnější využití výrobního zařízení. 
 Zrychlení procesu přípravy výroby, nákupu a vlastní výroby. 
 Výhody ze shromažďování výroby (úspory transakčních nákladů, nižší 
relevantní  náklady na skladování, vyšší produktivita práce apod.). 
 Snižování fixních nákladů. 
 Jednodušší plánování a řízení výroby. 
 Možnosti vyšší automatizace, robotizace. 
 
Pro zákazníka: 
 Nižší pořizovací a provozní náklady. 
 Snazší orientace a rozhodování. 
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3.2. Metody tvorby norem 
 
 Proces tvorby standardů již dávno není okrajovou záležitostí a na jejich přípravě 
se podílí celá řada standardizačních orgánů, soukromých společností a předních 
expertů. V nejednom případě se jedná o komerční boj o prosazení produktu, služby 
či technologie, která již na trhu existuje pod hlavičkou různých poskytovatelů. 
Optimální variantou je tvorba standardu před tím, než samotná 
technologie ovládne trh.  
 
Nejpřesnější metody – k dispozici jsou úplné podklady: [5] 
 Propočtově analytické. 
 Pokusně analytické (zkušební, laboratorní). 
 
Méně přesné metody – nejsou k dispozici úplné podklady: 
 Analogické (porovnávací). 
          - Metoda typových reprezentantů. 
          - Metoda součinitele využití. 
          - Metoda konstrukční a technologické analogie. 
 
Nejméně přesné metody – nejsou k dispozici ani základní podklady: 
 Statistické. 
 Indexní. 
 Odhadové a expertizní. 
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3.3. Požadavky na dodavatele dílů v automobilovém průmyslu 
 
Základním požadavkem na dodavatele sériových dílů do automobilového 
průmyslu je certifikace dle mezinárodní normy ISO 9001:2000. Rozšířeným 
požadavkem je ISO TS 16 949:2002, která je aplikací ISO 9001:2000 v automo–
bilovém průmyslu. 
Významní výrobci automobilů či jejich uskupení vydávají své vlastní normy 
a doporučení pro dodavatele. 
 
3.3.1. Skupina norem ISO 900x 
 
ISO 9000:2005 Systémy managementu kvality - Základní principy a slovník 
 
 V této mezinárodní normě jsou popsány základy a zásady systémů 
managementu kvality, které jsou předmětem norem souboru ISO 9000 a jsou 
definovány související termíny.  
 
Tato mezinárodní norma se týká: 
 Organizací, které se snaží získat výhody uplatňováním systému 
managementu kvality. 
 Organizací, které se snaží získat důvěru, že jejich dodavatelé splní požadavky 
na produkty. 
 Uživatelů produktů. 
 Všech, kteří mají zájem na vzájemném pochopení terminologie používané 
v managementu kvality (např. dodavatelé, zákazníci, kompetentní orgány). 
 Všech osob, jak interních, tak externích vůči organizaci, které posuzují systém 
managementu kvality nebo provádějí jeho audit z hlediska shody s požadavky 
I SO 9001 (např. auditoři, kompetentní orgány, certifikační/ registrační orgány). 
 Všech osob, jak interních, tak externích vůči organizaci, které poskytují 
poradenství nebo školení/výcvik týkající se systému managementu kvality, 
který je vhodný pro tuto organizaci. 
 Zpracovatelů souvisejících norem. 
 
ISO 9001:2008 Systémy managementu kvality - Požadavky 
 
 V této normě jsou specifikovány požadavky na systém managementu jakosti. 
Je určena pro případy kdy organizace potřebuje prokázat svoji schopnost trvale 
poskytovat produkt, který splňuje požadavky zákazníka a příslušné požadavky 
předpisů. Kdy má organizace v úmyslu zvyšovat spokojenost zákazníka, 
a to efektivní aplikací systému, včetně procesů pro jeho neustálé zlepšování. 
 
Poznámka: Certifikace podle ISO 9001:2008 je nezbytnou podmínkou RBCB na 
dodavatele. 
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ISO 9004:2000 Systémy managementu jakosti - Směrnice pro zlepšování 
výkonnosti 
 
 Tato norma poskytuje směrnice nad rámec požadavků uvedených v ISO 9001, 
aby se vzala v úvahu jak efektivnost, tak účinnost systému managementu jakosti 
a tedy potenciál pro zlepšování výkonnosti organizace. Ve srovnání s ISO 9001 jsou 
cíle, týkající se spokojenosti zákazníka a jakosti výrobku, rozšířeny tak, 
aby zahrnovaly spokojenost zainteresovaných stran a výkonnost organizace. Norma 
je použitelná pro procesy organizace, takže zásady managementu jakosti, sloužící 
jako základ, lze rozvinout v celé organizaci. Záměrem této normy je dosažení 
pokračujícího zlepšování měřeného spokojeností zákazníků a jiných 
zainteresovaných stran. Tato norma obsahuje návod a doporučení a není určena 
pro účely certifikace, pro vypracování předpisů nebo pro smluvní účely, ani jako 
pokyn pro uplatňování ISO 9001 
 
3.3.2. ISO TS 16 949:2002 
 
Technická specifikace - Systémy managementu jakosti - Zvláštní požadavky 
na používání ISO 9001:2000 v organizacích zajišťujících sériovou výrobu a výrobu 
náhradních dílů v automobilovém průmyslu.  
 V této technické specifikaci jsou spolu s ISO 9001:2000 stanoveny požadavky 
na systém managementu kvality pro návrh a vývoj, sériovou výrobu a je-li 
to relevantní, na instalaci a servis produktů v automobilovém průmyslu. Tato 
technická specifikace je vhodná pro výrobní místa organizace, kde se vyrábějí díly 
pro sériovou výrobu a/nebo servis, specifikované zákazníkem. Podpůrné funkce, 
pokud jsou zajišťovány místním nebo odloučeným pracovištěm (jako jsou např. 
vývojová střediska, ústředí společnosti a prodejní střediska) jsou součástí auditu 
výrobního místa, protože jsou však podpůrné, nemohou získat samostatný certifikát 
podle této technické specifikace. Tuto technickou specifikaci je možné také aplikovat 
v celém dodavatelském řetězci automobilového průmyslu. 
 
 „Záměrem této technické specifikace je zabránit několikanásobným certifikačním 
auditům a zajistit jednotný přístup k systému managementu kvality organizací 
zajišťujících sériovou výrobu a výrobu náhradních dílů pro automobilový průmysl.“ [6] 
 
Jak naplnit požadavky normy ISO/TS 16949: [7] 
 
 Konkretizovat se zákazníkem které z požadavků a v jakém rozsahu musí být 
uplatňovány. 
 Zahájit uplatňování postupu schvalování zaváděných výrobků zákazníkem 
a dokumentovaného řešení problémů. 
 Vybudovat systém jakosti dle stanovené normy postupem stejným jako dle 
ISO 9001 s uplatněním všech identifikovaných požadavků. 
 Zajistit vzdělávání zaměstnanců a interní a externí komunikaci. 
 Podporovat/prosazovat uplatňování požadovaných metod a metod 
orientovaných na neustálé zlepšování. 
 Monitorovat a prověřovat systém jakosti a jeho účinnost, přijímat preventivní 
a nápravná opatření, orientovat se na projekty zlepšování. 
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3.3.3. PPAP 
  
 Příručka PPAP stanovuje generické požadavky na schvalování dílů do sériové 
výroby, včetně výrobních a hromadných materiálů. Účelem PPAP je určit, zda 
organizace správně rozumí všem požadavkům zákaznické konstrukční dokumentace 
a zákaznických specifikací a zda výrobní je proces kapacitně schopen vyrábět 
produkt trvale splňující tyto požadavky, a to v průběhu sériové výroby 
při požadovaném kapacitním výkonu.  
 
3.3.4. VDA 2 
 
Svazek VDA 2 - Management jakosti v automobilovém průmyslu Zabezpečování 
kvality dodávek- nezávazná doporučující směrnice. 
 Tento svazek popisuje postupy a metody týkající se zabezpečování kvality 
dodávek. Nabízí řešení problematiky komunikace mezi zákazníkem a dodavatelem, 
eliminaci ztrát v tomto rozhraní za pomocí standardizovaných postupů a principů 
partnerské spolupráce. 
 Efektivní používání těchto postupů a metod dává konkurenční výhody, 
hospodárnost a perfektní kvalitu. 
 Mezi popisované metody zde patří uvolnění výrobního procesu a produktu. 
Přidaná část informuje o požadavcích na deklaraci obsažených látek. 
Je podporováno využívání procesně orientovaných systémů managementu kvality.  
 Svaz automobilového průmyslu doporučuje svým členům aplikovat doporučení 
této směrnice při zavádění a udržování managementu kvality.[8] 
 
Další vydané příručky:  
 VDA 1 - Prokazování.  
 VDA 5 - Způsobilost kontrolních procesů. 
 VDA 6 - Základy auditů kvality. 
 VDA 6.3 - Audit procesu. 
 VDA 6.4 - Výrobní prostředky. 
 VDA 6.5 - Audit výrobku. 
 VDA 6.5 - Audit produktu. 
 
3.3.5. APQP 
 
Advanced Product Quality Planning and Control Plan - Moderní plánování jakosti 
výrobku s plán regulace. 
 Cílem této příručky je seznámit dodavatele s metodikami plánování jakosti 
výrobku a regulačních plánů. Tato příručka obsahuje směrnice, které vyhovují 
požadavkům firem Ford, General Motors a Chrysler na systém jakosti. Příručka je 
vytvořena tak, aby pomohla vytvářet plány jakosti, které zahrnou takový vývoj 
takového produktu, který uspokojí zákazníka.   
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3.3.6. Dodatečné požadavky na dodavatele 
 
 Všeobecně je možné je definovat jako „Dokumenty obsahující vybrané 
požadavky zákazníka na dodavatele.“ V následujícím textu bude používáno jednotné 
označení „objednací předpis.“ 
 Jedná se o soubory obsahující specifické  požadavky nad rámec nebo jako 
doplněk výše uvedených norem, předpisů a doporučení. 
 Objednací předpisy se zpravidla zabývají určitou problematiku ve vztahu 
dodavatel – zákazník, jsou zaměřeny na určitou materiálovou skupinu, konkrétní typ 
nebo skupinu výrobků. 
 
Objednací předpisy jsou zpracovány na tato témata: 
 Logistika – soubor požadavků a podmínek pro transport, balení, značení 
a manipulaci s výrobkem. 
 Technologie – příručka stanovující technologické standardy a postupy, 
za účelem návaznosti procesů zákazníka s dodavatelem. 
 Kvalita – požadavky na kvalitu a kontrolu. 
 Další jako např. bezpečnost, enviromentální pravidla, zvláštní požadavky 
na vlastnosti materiálů a prostředí.  
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4. Požadavky RBCB 
 
 V této kapitole je popsáno prostředí a podmínky, ze kterých bylo nutno vycházet 
při sestavování objednacího předpisu.   
 
4.1. Popis prostředí v RBCB 
 
 Závod Robert Bosch České Budějovice s.r.o. vyrábí, nakupuje a montuje díly 
pro osobní automobily.     
 
 Denně je do závodu dodáváno 3500 typů dílů, z toho 1500 typů kanban 
systémem. 
 Měsíčně závod opouští přibližně 1,6 mil. dílů. 
 Z celkového objemu dodávaných dílů do RBCB tvoří 57% plastové díly. 
 
Díly dodávané do RBCB jsou děleny do těchto materiálových skupin: 
 Plasty - 57%. 
 Kovy - 20%.  
 Pryže - 10%. 
 Kabely - 10%. 
 Senzory - 2%. 
 Sestavy - 1%. 
 
Hlavními výrobními komoditami jsou následující výrobky: 
 Víka hlav válců. 
 Elektronické plynové pedály. 
 Nádržové čerpadlové moduly.  
 Sací moduly. 
 Kabely. 
 GPA-S. 
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4.2. Popis hlavních výrobních komodit RBCB 
 
Víko hlavy válců 
 
Produkce:   2 200 ks/den (průměr za rok 2008). 
Zákazníci:  Alfa Romeo, BMW, Fiat.  
Funkce: 
 Tlumení hluku. 
 Regulace tlaku plynů v motorovém prostoru. 
 Odlučování oleje. 
 Měření hmotnosti vzduchu. 
 
 
Obrázek 4.1 Víko hlavy válců pro BMW 
 
Elektronický plynový pedál  
 
Produkce:  12 000 ks/den (průměr za rok 2008). 
Zákazníci: Alfa Romeo, Audi, Daimler Chrysler, Fiat, Hyundai, Iveco, MCC, 
Nissan, Opel, VW, atd.  
Funkce: 
 Indikace polohy akceleračního pedálu. 
 Transformace polohy modulu akceleračního pedálu na elektrický signál. 
 Vznik hystereze. 
 
 
Obrázek 4.2 MCC Smart 
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Nádržový čerpadlový modul  
 
Je vyráběno 300 typových modifikací ve třech generacích. 
Produkce:  9 000 ks/den (průměr za rok 2008). 
Zákazníci: Daimler Chrysler, Fiat, Honda, Nissan, PSA, RSA, Suzuki, Toyota, 
Volvo, atd. 
Funkce: 
 Filtrování paliva. 
 Doprava paliva do motorového prostoru. 
 Regulace tlaku paliva. 
 Měření výšky hladiny paliva. 
 
   
Obrázek 4.3 Nádržový čerpadlový modul 
 
Sací modul 
 
Produkce:  3 500 ks/den (průměr za rok 2008). 
Zákazníci:  Alfa Romeo, Fiat, Lancia, Opel, Daimler Chrysler. 
Funkce: 
 Přívod vzduchu. 
 Realizace pneumatických přípojek. 
 Přívod benzínu. 
 Upevnění komponent. 
 Upevnění zákaznických dílů. 
 
 
Obrázek 4.4 Sací modul FIAT 
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Kabely 
 
Produkce:  40 000 ks/den (průměr za rok 2008). 
Zákazníci:   Bosch Eisenach, Bosch Japan. 
Funkce: 
 Propojení řídící jednotky s periferiemi. 
 Signální vedení. 
 Kabeláž pro sací moduly. 
 
 
Obrázek 4.5 Kabelová sestava pro sací modul FIAT 
 
GPA-S  
 
Produkce:  2 600 ks/den (průměr za rok 2008). 
Zákazníci:   VW, BMW, Daimler Chrysler. 
Funkce: 
 Pohon klapek v sacích modulech. 
 
 
Obrázek 4.6 GPA-S pro VW 
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4.3. Popis procesu nakupování v RBCB 
 
 Nakupování je podpůrný proces v průběhu životního cyklu výrobku. Funkcí 
nákupu je utváření obchodních vztahů s dodavateli RBCB a zajištění kvality 
nakupovaných dílů. Podrobný popis procesu nakupování zobrazuje diagram 
v příloze č.2. Zjednodušenou část diagramu zobrazuje obrázek 4.7. Představení 
požadavků dodavateli je prováděno ve dvou fázích. První probíhá při zaslání 
poptávky. Dodavateli je předložena veškerá potřebná dokumentace (výkresy, 
VQS list, balící předpisy, zkušební předpisy, smlouva o kvalitě apod.) k sestavení 
cenové nabídky. Druhým důležitým okamžikem je technický pohovor s vybraným 
potenciálním dodavatelem. 
  
Technický pohovor 
 
 Technické rozhovory s dodavateli organizuje oddělení nákupu. PUR zve 
k rozhovoru odborná oddělení, především vývoj, výrobu, logistiku a kvalitu naku–
povaných dílů (ostatní odborná oddělení podle potřeby). Obsah technického 
pohovoru je zaznamenán v protokolu, rovněž od ruky upravené, s dodavatelem 
odsouhlasené výkresy, objednací předpisy nebo kontrolní předpisy jsou přiloženy 
k protokolu. Formulář technického pohovoru je přiložen v příloze č.3. 
 Na technickém pohovoru má dodavatel možnost navrhnout změnu, případně 
doplnit diskutovanou dokumentaci. Zde se projednává relevantnost všech požadavků 
RBCB na dodavatele. Na základě souhlasu pověřených osob mohou být požadavky 
upraveny nebo odstraněny.  
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Obrázek 4.7 Zjednodušený diagram části procesu nakupování – průběh poptávky 
a výběr dodavatele  
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4.4. Rozbor situace 
 
Materiálová skupina plastových dílů byla označena za skupinu 
s nejvýznamnějším vlivem na výslednou kvalitu produktů vyráběných v RBCB.  
Při analýzách (Poznámka: Tyto analýzy prováděli pracovníci oddělení PUQ.) 
závěrů PQA a PPAP plastových dílů byl zjištěn výskyt těchto nedostatků: 
 Nejednotná specifikace požadavků RBCB na plastové díly. 
 Výrobní vady (nedostříknutý díl, lunkry, čáry po tečení, otřepy, vnitřní vady). 
 Nedostatečná čistota výrobních procesů dodavatele a balení. 
 
Na základě těchto poznatků bylo rozhodnuto o vypracování objednacího předpisu 
na plastové díly dodávané do RBCB, což je cílem této diplomové práce. 
 
Byly  určeny cíle objednacího předpisu: 
 Sjednocení a shromáždění všech požadavků RBCB na kvalitu plastových dílů. 
 
Objednací předpis vstupuje do procesu nakupování v okamžiku předložení 
poptávky dodavateli. Naznačeno na obrázku 4.7. Požadavky uvedené v objednacím 
předpisu mají přímý vliv na hodnotu výrobku, a proto je dodavatel seznámen 
s požadavky již před započetím spolupráce. V rámci technickém pohovoru proběhne 
dodatečné odsouhlasení  požadavků objednacího předpisu a jejich případná úprava 
dle potřeb připravovaného projektu. Změny či vyškrtnutí některých částí objednacího 
předpisu smí být provedeny pouze se souhlasem zodpovědného pracovníka 
oddělení kvality nákupu odpovědného za preventivní zajištění kvality v daném 
projektu. Vyškrtnuty mohou být pouze ty body, které pro daný projekt nejsou 
relevantní. 
 
4.5. Postup při sestavováni objednacího předpisu 
 
 Seznámení se s procesem nakupování dílů v RBCB. 
 Shromáždění požadavků oddělení PUQ. 
 Rozdělení těchto požadavků do kategorií dle oblasti působnosti. 
 Seznámení se s problematikou výroby plastových dílů. 
 Návrh metodik a postupů k zajištění požadavků. 
 Konzultace návrhu s pověřenými pracovníky PUQ. 
 Sestavení objednacího předpisu pro dodavatele plastových dílů do RBCB. 
 Představení objednacího předpisu pracovníkům PUQ a dodavatelům. 
  
Výsledkem z uvedeného postupu je objednací předpis v příloze č.1. 
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4.6. Požadavky oddělení PUQ na obsah objednacího předpisu 
 
 Tyto požadavky byly shromážděny na základě konzultací s pracovníky oddělení 
PUQ. Ze seznamu požadavků je patrné, že jsou zde připomenutím nebo konkrétní 
aplikací metod a postupů  duplikovány principy popsané v dokumentech 
v kapitole 3.3. Tato duplicita všeobecně známých a uznávaných standardů byla 
úmyslně vytvořena na základě znalosti výrobních procesů a nedostatků 
managementu jakosti dodavatelů. Smluvně vytvořený závazek RBCB v obchodně 
dodavatelském vztahu dává jistotu dodržování stanovených postupů dodavateli. 
  
Požadavky byly rozděleny do následujících skupin: 
 Všeobecné. 
 Požadavky kvality. 
 Kontrolní požadavky. 
 Požadavky na výrobní proces. 
 Požadavky na materiál. 
 Požadavky na stroj. 
 
Toto rozdělení bylo následně použito jako osnova při sestavení objednacího předpisu.  
 
4.6.1. Seznam požadavků 
 
Všeobecné požadavky 
 Požadavek na definování čistoty dílu a balení. 
 Požadavek na stanovení odpovědnosti za obalový materiál. 
 Požadavek na upozornění dodavatele na dodržování systému FIFO ve 
skladových prostorách. 
 Požadavek na kontrolu procesních parametrů nezávislou osobou. 
 Požadavek na omezení poškození dílu vlivem nevhodné manipulace. 
 Požadavek na informování o změnách (procesních parametrů, nástroje, 
dokumentace apod.). 
 
Požadavky kvality: 
 Požadavek na sjednocení používání nástroje FMEA. 
 Požadavek na definování nástroje Buy off CSL1 a CSL 2 - přenesený 
požadavek ze smluv o dodržování kvality. 
 Požadavek na smluvní závazek dodavatele ohledně provádění 8D reportu. 
 
Kontrolní požadavky: 
 Požadavek na zavedení a zpřísnění pravidel vyhodnocování ukazatelů 
způsobilosti. 
 Požadavek na zpracování podmínek VQS listu. 
 Požadavek na věnování zvýšené pozornosti těsnícím plochám. 
 Dodavatel musí uvažovat možnou korelaci mezi rozměrem a tvarovou stálostí 
dílu (ovlivnění dílu vlivem chladnutí). 
 Požadavek na používání jednotných měřících prostředků. 
 Požadavek na určení odpovědnosti dodavatele za definování metodiky měření. 
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 Vymezení pojmu rekvalifikace a požadavky na provádění. 
 Požadavek na analyzování vad a provádění následných opatření. 
 
Požadavky na výrobní proces: 
 Dodavatel musí definovat ověřené tolerance procesu (začlenit doporučení 
RBCB). 
 Požadavek na ochranu nastavení procesních parametrů na stroji. 
 Požadavek na definování kritérií pro výpočet způsobilosti stroje. 
 Požadavek na zpracování Mold Flow analýzy. 
 Požadavek na určení a sledování procesních parametrů. 
 Požadavek na sledování struktury materiálu (definování mikrotomových 
a hrubých řezů). 
 
Požadavky na materiál: 
 Požadavek na prokazování shody materiálů s Bosch předpisy a prokazování 
provedení IMDS záznamů. 
 Požadavek na sledování vlivu materiálové dávky na procesní parametry. 
 Požadavek na definování podmínek kondiciování. 
 Požadavek na používání gravimetrické metody odměřování barviva 
 Požadavek na uchovávání referenčního vzorku. 
 Požadavek na sušení granulátu. 
 
Požadavky na nástroj: 
 Zákaz zahloubení označení na dílu. 
 Požadavek na označení dílu (materiál, hnízdo, datum, recyklační značka). 
 Požadavek na definování kontroly chlazení nástroje. 
 Požadavek na zavedení Poka Yoke prvků na klíčové části nástroje. 
 Dodavatel musí určit a uchovávat kritické náhradní díly nástroje. 
 Definování požadavků na monitorování nástroje. 
 
Požadavky na stroj: 
 Požadavek na definování manipulačních a třídících periferií stroje. 
 Požadavek na zajištění propojení stroje s periferiemi. 
 Dodavatel nesmí využívat ručního oddělování vtokové soustavy.  
 Požadavek na monitorování nástroje – min. 1x za ½ roku. 
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4.6.2. Seznámení se s problematikou výroby plastových dílů 
 
Plasty jsou v automobilovém průmyslu rozšířeným materiálem. Obrázek 4.8 
ukazuje možné aplikace plastových materiálů v automobilech. 
 
 
Obrázek 4.8 Ukázka druhů plastů pro vybrané aplikace v automobilech 
 
Při sestavování objednacího předpisu pro plastové díly byly uváženy požadavky 
jednotlivých materiálových skupin plastových materiálů používaných v automo–
bilovém průmyslu. Různé druhy plastových materiálů vyžadují rozdílné způsoby 
zacházení a technologického zpracování. Příkladem je rozdělení plastových 
materiálů na obrázku 4.9. 
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Obrázek 4.9 Základní rozdělení plastových materiálů dle jejich chemického složení 
 
4.7. Princip vstřikování plastů 
 
 Při výrobě touto technologií se surovina (plastový granulát) plní do násypky 
vstřikovacího lisu, ze které se sype do komory, kde je plastifikačním šnekem tlačena 
do válce, ve kterém se ohřívá a ve formě taveniny vstupuje do trysky, kterou je 
vstřikována do formy. Po vychlazení se forma otvírá, výrobek se vyhazuje a celý 
cyklus se stále opakuje.[9] 
 Vstřikovací formy svou velikostí a počtem otisků (hnízd – počet dílů, které 
vypadávají při jednom zdvihu formy) odpovídají požadavkům na budoucí výrobek 
a na požadovanou kapacitu výroby. Zvyšováním počtu otisků roste kapacita výroby 
a klesá cena výrobku, výroba formy je však nákladnější.  
 
 
  
Obrázek 4.10 Schéma principu vstřikování plastů 
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 Tato technologie je nejvíce rozšířenou pro zpracování plastů, vyžaduje však 
velké série výrobků (řádově desítky tisíc). Jen při takových sériích je možné vyšší 
náklady na výrobu formy rozpočítat do jednotlivých výrobků. Vstřikováním je možné 
zpracovat většinu běžných plastů.  
 
4.8. Průběh návrhu prostředků k zajištění splnění požadavků PUQ 
 
Objednací předpis byl zpracován následujícím postupem. Na základě požadavků 
uvedených v Seznam požadavků (kapitola  4.5.1.) byly navrhovány prostředky 
k zajištění naplnění těchto požadavků ze strany dodavatele. Byly opakovaně 
prováděny konzultace se zaměstnanci RBCB a technickými specialisty. Navrhované 
prostředky se musely nechat předem schválit vedením oddělení GS/PUQ-RBCB, 
v případě potřeby byly upraveny. Výsledná podoba objednacího předpisu (příloha 
č.1) byla zapracována do interní dokumentace RBCB pracovníky PUQ.  
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5. Výklad objednacího předpisu  
 
V této kapitole je představen výsledný „Objednací předpis pro výlisky 
z plastu.“ Je zde uveden výklad jednotlivých bodů objednacího předpisu. Jsou 
vysvětleny teoretické principy a následně je popsán jejich účel nebo očekávaný 
přínos.  
 
Kapitola 1. Všeobecné požadavky 
 
V úvodu objednacího předpisu jsou představeny požadavky, které jsou 
vyžadovány vždy bez jakýkoliv ústupků ze strany RBCB. 
 
Rozsah platnosti 
 
 Jak název tohoto odstavce napovídá, byla zde specifikována aplikace tohoto 
objednacího předpisu ve vztahu dodavatel – zákazník. Byly zde vyjmenovány 
dokumenty vstupující do procesu nakupování a je vyjasněn vztah objednacího 
předpisu k těmto dokumentům. 
 
Čistota 
 
 Čistota jako taková je požadavkem pracovníků PUQ. Její udržování snižuje riziko 
znečištění vyráběných dílů, tedy riziko výroby neshodných dílů na straně RBCB.  
 Na tento požadavek je ze strany RBCB kladen velký důraz. Jedním z hlavních 
výrobních artiklů jsou, jak bylo zmíněno, čerpadlové moduly pro transport paliva 
z nádrže do motoru. Zejména v procesech vyrábějících díly pro tyto čerpadlové 
palivové moduly je kladen důraz na vysokou čistotu ve výrobních prostorech. 
U speciálních druhů modulů může i lidský vlas způsobit zaseknutí benzínové pumpy. 
  Další možnost znečištění připadá na manipulaci, způsob balení a transport dílů. 
Právě odpovědností za čistotou balení se zabývá kapitola 1.3 objednacího předpisu.  
 
Doprava a skladovací podmínky 
 
Tato kapitola je doplněním a upřesněním požadavků z jiných dokumentů 
(aktuální verze logistické příručky - předloženo dodavateli při poptávce). Důležitost 
a návaznost na kvalitu dodávek byla důvodem pro uvedení této kapitoly 
v objednacím předpisu zjednodušenou odkazovou formou.  
 
Všechny sklady s označením pozic 
 
 FIFO (First In - First Out) v překladu "první dovnitř - první ven", první vstupující 
prvek zároveň ze systému první vystupuje.  
  
 Další z významných logisticko kvalitativních požadavků. Systém FIFO je 
základním nástrojem při skladování a manipulaci s produkty. Přehlednost 
a dohledatelnost výrobků pohybujících se mezi dodavatelem a zákazníkem 
je nezbytným požadavkem jak při řízení toků materiálu, tak při řešení krizových 
situací (reklamace apod.). 
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Zákaz silikonu 
 
 Prvotním důvodem pro zákaz používání silikonu při čištění a údržbě forem 
pro plastové výlisky je vznik bodové koroze u chrómem legovaných ocelí, které 
se převážně používají k výrobě nástrojů (forem) nebo jejich částí. Silikon při kontaktu 
s chrómem na hranici krystalové mřížky na povrchu nástroje chemicky reaguje 
s atomem chrómu, což má za následek narušení struktury a vznik bodové koroze. 
 Druhotným důvodem zákazu je degradace ploch u forem vyrobených z běžných 
nástrojových ocelí. Zde dochází plošnému narušení povrchu vlivem dlouhodobého 
používání silikonových čistidel či mazadel - chemická reakce mezi materiálem 
nástroje a používanými prostředky. Materiál nástroje se stává porézním a ztrácí 
požadované vlastnosti, což má za následek komplikace při odformování (otevření 
formy a vyhození dílu). Následkem těchto komplikací je nevyhovující kvalita povrchu 
výlisku. 
 Dalším důvodem pro plošný zákaz silikonu ve výrobě plastových dílů je jeho 
reakce s určitými druhy plastů, která má za následek „slepování“ výstřiků s formou, 
mechanické namáhání výrobku při vyhazování z formy v tzv. „měkkém“ stavu 
(materiál v některých částech dílu je stále v plastickém stavu) a ovlivnění struktury 
povrchu výrobku. 
 Sekundární projev při nevhodném použití silikonu je nevodivost kontaktů 
vystavených styku se silikonem.  
 
 Z těchto důvodů byl tento požadavek umístěn do všeobecných požadavků 
na dodavatele. I když  se jedná o uznávaný standart výroby plastových dílů, umístění 
této podmínky má za cíl zabránění vzniku mnoha kvalitativním problémům 
vznikajících při údržbě nástroje a případnému experimentálnímu chování dodavatelů. 
 
Nasazení vyškoleného personálu 
 
 Jeden ze základních principů kvality. Povědomí o důležitosti vykonávané práce, 
znalost chyb a možných problémů výrobku či výrobního procesu je dalším 
požadavkem na dodavatele. Všichni pracovníci pracující na projektech pro RBCB 
musí být proškoleni a seznámeni s účelem výrobku a vyskytujícími se chybami.  
 
 Tento princip se osvědčil ve výrobních montážních procesech všech závodů 
skupiny Bosch Automotive. Odhalování chyb již při výrobním procesu snižuje náklady 
na následnou kontrolu a celkově zvyšuje kvalitu výroby a vyráběných kusů. 
 
Dodržování principu 4 očí 
 
 Princip 4 očí je obecný scénář, kdy rozhodnutí je učiněno dvěma nebo více 
navzájem nezávislými osobami. Toto je často vyžadováno bezpečnostní politikou 
organizace. Technická implementace tohoto scénáře vyžaduje mít možnost definovat, 
že určitá aktivita musí být provedena určitou podmnožinou z nějaké skupiny lidí (např. 
2 různí lidé z 5 musí schválit rozhodnutí). 
 Jeden z principů omezujících chybu v lidském faktoru a její zanesení 
do výrobního procesu. 
 Užívání tohoto principu je požadováno u činností spojených s nastavováním 
procesních parametrů a uvolňováním výrobního procesu. 
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Manipulace s dílem 
 
 V tomto bodě je po dodavateli požadován popis způsobu manipulace s dílem 
na základě jeho znalostí o dílu. Ohled musí být brán zejména na vznik mechanického 
poškození dílu. Tato podmínka připomíná dodavateli, že jeho zodpovědnost 
za výrobek nekončí jeho vyrobením, ale že je zodpovědný za bezpečnost dílu 
při veškeré manipulaci po samotné výrobě až do okamžiku předání dopravci 
či dodání do závodu RBCB. 
 
Kapitola 2. Kvalitativní požadavky 
 
Kapitola obsahuje soubor kvalitativních metodik požadovaných nebo 
uplatňovaných na dodavatele.  
 
P-FMEA  
 
 FMEA je jedním z nástrojů pro řízení rizika. Je zkratkou anglických slov Failure 
Mode and Effect Analysis, což je do češtiny překládáno jako analýza možných vad 
a jejich důsledků. S touto metodou se začíná již při zahájení vývojových prací. 
FMEA je systematický sled činností určených k: 
 Vyhledávání a ohodnocení možných vad výrobku nebo procesu a jejich 
důsledků. 
 Identifikování kroků k zabránění nebo omezení podmínek pro vznik možných 
vad. 
 Dokumentování procesu. 
 
 P-FMEA neboli procesní FMEA je analýza možných vad a jejich důsledků 
aplikována na výrobní proces.  
 
 Souhrn požadavků RBCB na zpracování a předkládání procesní FMEA ze strany 
dodavatele. Striktní vyžadování tohoto postupu má za cíl motivovat dodavatele 
k práci s informacemi o výrobcích a výrobních procesech a využívat těchto poznatků 
k prevenci. 
 
Buy off 
 
Tento bod vysvětluje postup RBCB vůči dodavateli v uvedených případech. 
Cílem je motivovat dodavatele, aby výskyt těchto situací omezil a naopak jim 
předcházel. Zavedení metodiky Buy off je velmi nákladné, proto se investice 
do prevence dodavateli vždy vyplatí.  
 
8D 
 
 Formulář 8D nebo také 8D Report je formulář rozdělený do osmi částí, proto 
se název 8D, jako osm disciplín (angl. 8 Discipline Report). 8D Report je nástrojem 
komplexního řešení problémů významnějšího rozsahu, tedy problémů, jejichž řešení 
zpravidla nebývá v silách jednotlivce a jejichž řešení vyžaduje více času a případně 
i investic. 
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 Jelikož existuje značné množství výkladů a postupů na zpracování 8D reportu, 
byla určena jednotná vzorová struktura a pořadí pro jeho zpracování. Dodržování 
termínů a úplnosti informací v 8D reportu (princip 1-2-14) je striktně vyžadováno 
a v případě nesplnění postihováno. 
 
Kapitola 3. Kontrolní metody a měření 
 
Kapitola poukazuje na důležité kontrolní a měřící metody. 
 
Ukazatele způsobilosti 
 
 Ukazatele způsobilosti dávají informaci o procesu z pohledu statistické 
způsobilosti. Hodnota indexu způsobilosti dává informaci o tom, zda je či není 
sledovaná veličina statisticky zvládnutá a zda je způsobilá. Statisticky zvládnutý 
proces neznamená automaticky proces způsobilý. [10]  
 
 
Obrázek 5.1 Grafické znázornění posouzení způsobilosti statistických ukazatelů  
 
 Jak je uvedeno v doprovodných dokumentech (VQS list. a výkres) při zadávání 
projektu dodavateli, je na stanovených charakteristikách dodavatel povinen sledovat 
ukazatele způsobilosti a toto sledování předkládat RBCB. V případě odchýlení 
se pod stanovenou mez jsou zastaveny veškeré dodávky dodavatele dokud není 
sjednána náprava. Nastavené hranice jsou poměrně přísné a to za tím účelem, aby 
se dodavatel snažil poznat své procesy a uměl je sledovat a řídit na základě změn 
těchto ukazatelů. Jsou zde vyspecifikovány požadavky na min. odběry pro výpočet 
těchto způsobilostí. 
 
Kritické a funkční rozměry  
 
 Definice zvláštních tzv. zákaznických znaků. Dle norem ISO 9000 musí dodavatel 
s těmito znaky pracovat a zanést je do své dokumentace. 
 
Měření dílů po stabilizaci 
 
 V tomto odstavci je stanoven požadavek na stabilizaci plastového výstřiku před 
provedením měření či jiných kontrolních operací. Teplota dílu po opuštění formy 
je přibližně 50-70°C. Vnitřní struktura materiálu se může stále nacházet v plastickém 
stavu. Z tohoto důvodu musí dodavatel provést výpočet doby, kdy již nedochází 
k deformacím a díl je tepelně a tvarově stabilní.  
 
Brno, 2009  - 32 - Jakub Skácel 
 
VUT v Brně  Ústav metrologie a zkušebnictví 
 DIPLOMOVÁ PRÁCE  
Fakulta strojního inženýrství  Metrologie a řízení jakosti 
3D – měřící stroj dodavatele 
 
 Z důvodů tvarové náročnosti platových dílů je třeba jasně a jednoznačně 
definovat měřící metody a postupy. 3D - měřící stroj do značné míry usnadňuje 
kontrolu dílů. Je možné využívat 3D data a programovat měřící cykly, což vede jak 
k úsporám času, tak usnadňuje možnost kontroly běžících výrobních procesů.  
 
Výroba zkušebního výlisku/ Vzorkování 
 
 Zkušební výlisky jsou nezbytnou součástí vzorkování. Náležitosti a postup 
provádění vzorkování je definován v doporučující směrnici VDA 2 a také v příručce  
PPAP. 
 
Rekvalifikace 
 
 Cílem rekvalifikace je zabezpečení shody s objednacími podmínkami a splnění 
specifických požadavků zákazníka na nakupovaných dílech v sériové fázi projektu. 
Provádí se pomocí vzorkování PPAP v předem stanoveném časovém intervalu. 
 Dodavatel je povinen dělat na základě objednacího předpisu 1x ročně 
rekvalifikaci, kterou musí uchovávat a na požádání ji předložit. Rozsah rekvalifikace 
odpovídá prvnímu vzorkování PPAP. 
 
Analýza vadných dílů dle druhu vady 
 
 Rozbor druhů vad a následné hledání příčin je nástrojem mechanismu 
neustálého zlepšování výrobního procesu a managementu jakosti. Cílem je zavádět 
taková nápravná opatření, aby se již analyzovaná vada neopakovala. 
 
Kapitola 4. Proces 
 
 Kapitola obsahuje skupinu požadavků přímo souvisejících s přípravou a kontrolou 
výrobního procesu. Jsou zde prezentovány prvky aplikované a dlouhodobě 
odzkoušené ve vlastní výrobě plastových dílů RBCB. Těmito požadavky je dodavateli 
předáváno know how RBCB za účelem zlepšení a rozvoje dodavatelských výrobních 
procesů. 
 
Příprava procesu 
 
Hraniční analýza dílů a tolerancí 
 
 Na základě dlouhodobého sledování vad a experimentálními pokusy byly 
stanoveny veličiny a jejich kombinace výrazně ovlivňující výslednou kvalitu dílu. 
Doporučenou kombinací procesních parametrů dodavatel ověří, zda je výsledkem 
výrobního procesu stále shodný výrobek. Pokud tomu tak není, je třeba provést 
změnu tolerancí procesních parametrů a opětovně ověřit jejich správnost.  
 Hraniční hodnoty procesních parametrů je poté možné nadále využívat 
pro automatické třídící systémy apod. 
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Procesní dokumentace 
 
 Tento bod dodavateli připomíná povinnost dokumentovat nastavení procesních 
parametrů při uvolnění výroby. 
 
Změna procesních parametrů 
 
 Tento odstavec stanovuje podmínku zabezpečení nastavení procesních 
parametrů. Změna nastavení procesních parametrů je možná pouze v tolerancích 
ověřených hraniční analýzou. Tyto změny provádí dodavatel zejména pokud 
je proces ovlivněn změnou okolních podmínek (okolní teplota vlivem počasí – roční 
doby, změna materiálové šarže apod.) 
 
Výpočet způsobilosti stroje 
 
 Pro výpočet vhodnosti vstřikovacího lisu pro daný druh formy existuje několik 
výpočetních postupů. Volba výběrového výpočtu je ponechána na dodavateli, ale 
musí být zohledněna uvedená kritéria. Tento postup musí být dokumentován a bývá 
ověřován v rámci PQA odpovědným pracovníkem kvality RBCB. 
 
Mold Flow analýza 
 
 Analýza toku materiálu (angl. Mold Flow) formou je velmi cenný nástroj při návrhu 
formy. Pomocí specializovaného počítačového software jsou dle navrhovaných 
výrobních parametrů a výkresové dokumentace prováděny počítačové simulace 
a analýzy. Na základě těchto analýz je možné vytipovat kritická místa ve formě 
a případně provést úpravy návrhu formy ještě před samotnou výrobou nástroje. Z dat 
analýzy je možné i nadále vycházet při kontrole hotového dílu, stanovení 
nebezpečných průřezů pro kontrolu struktury materiálu a možnost ovlivnění tvaru 
vnitřním pnutím v materiálu apod. 
Brno, 2009  - 34 - Jakub Skácel 
 
VUT v Brně  Ústav metrologie a zkušebnictví 
 DIPLOMOVÁ PRÁCE  
Fakulta strojního inženýrství  Metrologie a řízení jakosti 
 
Obrázek 5.1 Ukázka analýzy plnění dutiny nástroje v programu Mold Adviser 
 
Kontrola procesu 
 
Kontrolované procesní parametry 
 
 V tomto bodě jsou definovány parametry vstřikovacího procesu, které musí 
dodavatel sledovat. Parametry byly vybrány na základě dlouhodobého pozorování 
procesních parametrů ve vstřikovnách plastů v RBCB. Bylo ověřeno, že při změně 
těchto parametrů (vychýlení se ze stanovených tolerancí) dochází k výrobě dílů 
neodpovídajících specifikaci RBCB.  
 
Sledování vstřikovacích parametrů 
 
 V předcházejícím bodě jsou přesně definovány procesní parametry, které musí 
být sledovány. V případě odchýlení mimo stanovené tolerance musí být proveden 
dodavatelem definovaný zásah, např. třídící klapka na vstřikovacím lisu vytřídí právě 
vyrobený díl mezi neshodné díly. 
 
Teplota na povrchu nástroje 
 
 Kontrola povrchu nástroje je jakousi průběžnou prediktivní kontrolou. V případě 
zaznamenání odchylky je třeba analyzovat příčinu této odchylky. Hlavním důvodem 
pro tento požadavek byla zkušenost se závadou na chladícím okruhu formy, 
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způsobenou zanesením chladícího kanálu v těle formy. Tento problém se projevuje 
velmi pozvolným (v horizontu týdnů až měsíců) narůstáním teploty na povrchu 
nástroje a je možné jej odhalit pouze dlouhodobým pravidelným pozorováním. 
 
Kontrola složení 
 
Mikrotomy 
 
 Analýza mikrotomových řezů dává dodavateli informace o vnitřní struktuře 
materiálu ve zkoumaných bodech. Místa pro provedení analýzy jsou definována 
již ve výkresové dokumentaci dílu a to nejčastěji na základě Mold Flow analýzy. 
Výsledkem analýzy nesmí být žádné z uvedených kritérií. Jelikož se jedná 
o nákladnou kontrolní operaci je požadována minimálně jednou ročně, nejvhodnější 
je ve spojení s prováděním rekvalifikace. Pro provedení analýzy je třeba vlastnit 
specializované pracoviště, což není standardem dodavatelů RBCB. Proto se využívá 
služeb externích specializovaných laboratoří. Doba vyhotovení analýzy je v těchto 
situacích v řádu týdnů až měsíců. V případě okamžité potřeby zkoumání struktury 
je možné provádět tzv. hrubé řezy. 
 
 
Obrázek 5.2 Analýza mikrotomového řezu 
 
Hrubé řezy 
 
 Analýzu hrubých řezů je možné provádět v dílenských podmínkách. Při provádění 
řezů je třeba dbát na minimalizaci ovlivnění okolí řezu vhodnou volbou řezných 
podmínek. Hrubé řezy nemají takovou vypovídající schopnost o struktuře materiálu 
jako mikrotomy, ovšem lze na nich pozorovat výskyt staženin a lunkrů. Pokud jsou 
definované vady viditelné, pouhým okem nebo za použití jednoduchých zvětšovacích 
pomůcek, je třeba provést nápravná opatření vedoucí k odstranění těchto vad. 
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Hrubých řezů se nejčastěji využívá při „ladění“ výrobního procesu, při nulové dávce 
a při testování nové materiálové šarže.  
 
Kapitola 5. Materiál 
 
 Soubor kapitol definující požadavky na materiál (granulát) při přípravných, 
kontrolních a dokončovacích operacích. 
 
 
Obrázek 5.2 Plastový granulát 
 
Materiál všeobecně 
 
 Zde je požadováno prohlášení dodavatele, že jím dodávaný materiál je ve shodě 
s Bosch normou N 2580. Tato norma definuje látky zakázané, které nesmí být 
obsaženy v materiálech dodávaných do koncernu Bosch, nebo povinně 
deklarovatelné látky, které musí být uváděny dle definovaného značení. Dodavatel je 
s touto normou seznámen ve fázi poptávky a má možnost ověření shody 
používaných materiálů s normou. 
 Dále je zde určen požadavek na předkládání potvrzení provedení záznamu 
v IMDS. Mezinárodní systém materiálových dat byl vyvinut za účelem optimalizace 
předávání materiálových listů v rámci společného projektu automobilových výrobců 
(Audi, BMW, DaimlerChrysler, Ford, Opel, Porsche, Volvo a VW) v roce 1998 jako 
internetová aplikace. Materiálové listy jsou v celém dodavatelském řetězci vytvářeny 
a předávány pomocí IMDS. [8]       
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Obrázek 5.3 Úvodní strana internetové aplikace IMDS 
 
Zkoušení materiálu 
 
 Tato kapitola má za cíl motivovat dodavatele k práci s materiálem. Za účelem 
optimalizace výrobního procesu musí dodavatel ověřovat vlastnosti jednotlivých 
výrobních dávek a případně provádět úpravy procesních parametrů v rámci 
ověřených tolerancí. Granulát je nositelem určitých vlastností s určitými tolerancemi. 
Tyto vlastnosti se mohou měnit aniž by některé z parametrů granulátu překročily 
výrobcem zaručené tolerance. K eliminaci těchto výkyvů musí dodavatel používat 
kontrolní nástroje v podobě ověřování parametrů granulátu a sledování způsobilosti 
vybraných procesních parametrů. 
 
Kondiciování 
 
 Tento bod zavazuje dodavatele, aby v případě kondiciování použil specifikaci 
určenou normou ISO 1110. Kondiciování se používá výhradně u polyamidových 
materiálů za účelem úpravy vlastností materiálu. Polyamidy patří mezi tzv. nasákavé 
materiály což vede ke změnám jejich vlastností. Aby se zabránilo nežádoucímu 
ovlivnění vlastností materiálu je třeba proces absorpce vlhkosti urychlit a provést 
kontrolu vlastností materiálu ihned po výrobě dílu.  
 
Brno, 2009  - 38 - Jakub Skácel 
 
VUT v Brně  Ústav metrologie a zkušebnictví 
 DIPLOMOVÁ PRÁCE  
Fakulta strojního inženýrství  Metrologie a řízení jakosti 
Barvené materiály 
 
Dávkování barviva 
 
 Požadavek na dodavatele používat gravimetrickou metodu odměřování barviva. 
Tato metoda je přesnější než ostatní používané metody a zejména u velmi malých 
dílů zaručuje dodržení specifikace odstínu a vnitřní struktury. Důležitým prvkem 
tohoto požadavku bylo určení povinnosti porovnávání výrobních dávek 
se schváleným referenčním vzorkem.  
 
Sušení, sledování vlhkosti materiálu 
 
 Odstavec určující dodavateli povinnosti sušit materiál za podmínek definovaných 
výrobcem granulátu. Tento požadavek byl určen zejména z důvodů znalosti 
skladovacích podmínek granulátů u dodavatelů dílů do RBCB. Nežádoucí vlhkost 
v granulátu má za následek výrobu neshodných dílů. Vlhkost způsobuje  nedokonalé 
promísení materiálu ve šneku vstřikovacího lisu, bublinky v dílů a prázdné další 
komplikace. 
 
 
Obrázek 5.4 Schématické znázornění sušení granulátu 
 
Kapitola 6. Nástroj 
 
 Další důležitou částí procesu výroby plastových výlisků je nástroj a stroj. Nástroji 
je věnována právě tato šestá kapitola objednacího předpisu. Jsou zde shrnuty 
metody, postupy a opatření zajišťující požadovanou úroveň kvality výrobního procesu 
z hlediska návrhu a používání nástroje. 
 Za nástroj je zde považována forma (kovový obrobek s dutinou požadovaného 
tvaru). Nejčastěji se skládá ze dvou částí, pohyblivé a pevné. V závislosti 
na složitosti vyráběné součásti jsou ve formě další pohyblivé části, jádra (tvoří otvory 
a dutiny ve výlisku) a vyhazovače („vyhazují“ výlisek z formy). Formy mohou být 
i vícenásobné tzn. na jeden zdvih je vylisováno několik výlisků. Do formy 
je vstřikován plast, u běžných materiálů, o teplotách 120 – 210 °C. Očekávaná 
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životnost formy je 1 až 1,25 mil zdvihů. Materiálem formy bývají oceli nástrojové 
(staré označení třída 19) a speciální legované oceli (třída 17). Používají se i další 
materiály jako hliník a různé kombinace lehkých slitin. Tyto speciální lehké formy 
slouží k výrobě prototypů a při výrobě testovacích sérií. Jejich životnost je relativně 
nízká někdy jen v řádu tisíců zdvihů. 
 
Obrázek 5.5 3-D model nástroje 
 
Dimenzování nástroje 
 
 Tento odstavec požaduje po dodavateli respektování nástrojařského 
konstrukčního standardu RBCB. Standard je pravidelně aktualizován a doplňován 
o nejnovější poznatky z oboru konstrukce, provozování a údržby forem pro výrobu 
dílů z plastu. Dodržování tohoto standardu zaručuje přenositelnost formy v rámci 
vlastní výroby i smluvních partnerů se zárukou kompatibility připojení na stroj a další 
periferie.  
 
Chladící a temperační systém 
 
 Požadavkem je zdůraznění nutnosti monitorovat chladící a temperační zařízení 
jako jeden z procesních parametrů. Případná odchylka chladícího a temperančního 
zařízení má za následek výrobu dílů neodpovídajících specifikaci. V případě 
neodhalení této závady může dojít k dodávce neshodných dílů do montážních linek 
RBCB. Opatření pro odhalení této závady je propojení temperančního a chladícího 
systému s řídící jednotkou stroje. V případě překročení tolerancí na chladícím 
systému je vydán příkaz k zastavení stroje.  
 
 
Obrázek 5.6 Chladící zařízení firmy TOOL-TEMP. 
Brno, 2009  - 40 - Jakub Skácel 
 
VUT v Brně  Ústav metrologie a zkušebnictví 
 DIPLOMOVÁ PRÁCE  
Fakulta strojního inženýrství  Metrologie a řízení jakosti 
Poka Yoke 
 
 Poka Yoke je procesní postup, který umožňuje vykonat činnost pouze jedním 
jediným možným způsobem. Tím se přímo v procesu vyloučí možnost vykonat něco 
nesprávně. Nejčastější formou jsou mechanické úpravy, které zajišťují pouze správný 
způsob použití či sestavení. Další možností je použití elektrických či jiných (indukční, 
optické, tlakové, …) senzorů a snímačů upozorňujících obsluhu na vnik vady.  
 Používání těchto principů je při návrhu formy velmi důležité. Zabezpečení 
jednoznačného způsobu montáže nástroje na vstřikovací lis a jeho zapojení 
k periferiím stroje je z pohledu prevence vzniku kritické události velmi důležité. 
Špatné zapojení některých částí by mohlo ohrozit lidské zdraví pracovníků a způsobit 
škody na majetku.  
 
Náhradní díly pro kritické díly nástroje 
 
 Definování a příprava náhradních dílů pro kritické díly nástroje jsou pro zajištění 
stability dodávek výrobků velmi významné. V případě nenadálé události musí být 
dodavatel schopen zajistit opravu nástroje a nepřekročit řádné objednací termíny. 
Zejména u velkosériových dílů (až dvě zásilky denně do Robert Bosch České 
Budějovice s.r.o.), které jsou dodávány „Ship to line“, tedy přímo do montážního 
procesu, je často požadováno vyrobení náhradního nástroje už v polovině životnosti 
právě používaného nástroje. Tento nástroj slouží jako rezerva pro případ nenadálé 
události a také je možné jej použít  pro výrobu v případě navýšení objednávek. 
 
Monitorování nástroje 
 
 Tak jako jsou sledovány procesní parametry musí být sledován i nástroj. Volba 
frekvence a dalších parametrů stejně tak druh kontrol a údržby je ponecháno 
na dodavateli. Tímto tématem se zabývá také norma ISO/TS 16 949, kde jsou 
vyjmenovány pojmy druhů údržby.  
 V dodavatelském vztahu je často majitelem nástroje firma RBCB, a proto s ní 
musí dodavatel zacházet jako s majetkem zákazníka jak předepisuje norma. 
 
Kapitola 7. Stroj 
 
Vstřikovací stroj se skládá ze vstřikovací jednotky, uzavírací jednotky, řízení 
a regulace. Schéma vstřikovacího stroje se šnekovou plastikací je zobrazeno 
na obrázku 5.7. Každý výrobce vstřikovacích strojů je schopen vybavit vstřikovací 
stroj tak, aby plnil funkci částečně nebo plně automatizovaného pracoviště, 
tj. dovybavit stroj manipulátory, roboty, temperačním zařízením, dávkovacím a 
mísícím zařízením, sušárnami, dopravníky pro výrobky a vtoky, mlýny, atd.  
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Obrázek 5.7 Schéma vstřikovacího lisu 
 
Stroje s uzavírací silou větší než 150 tun 
 
Tato kapitola definuje požadavky na vybavení stroje manipulačním a třídícím 
zařízením v závislosti na uzavírací síle stroje. Uzavírací síla je síla, která působí 
na pohyblivou část nástroje a jejím účelem je zamezení posunutí nebo otevření 
nástroje v průběhu vstřikování a vtlačování taveniny do dutiny formy. Důvodem 
rozdělení strojů po 150 tunách je souvislost uzavírací síly s velikostí a hmotností dílů 
na stroji vyráběných. Díly lisované na strojích se silou menší než 150 tun 
po vyhození z formy padají nebo se skluzem přesunují na dopravník, který 
je transportuje do prostoru pro balení. U dílů větších rozměrů a hmotnosti, 
vyráběných na strojích s uzavírací silou větší než 150 tun, je nebezpečí 
mechanického poškození dílu, proto musí být použit robotický manipulátor.  
 
Stroje s uzavírací silou menší než 150 tun 
 
Princip je stejný jako v předchozím bodě, definovaným třídícím mechanismem 
je třídící klapka. Jednoduchý separátor, který na základně signálu z řídící jednotky 
vstřikovacího lisu vytřídí daný výlisek mimo prostor pro díly vyhovující specifikaci. 
 
Propojení periferií se vstřikolisem 
 
Požadavek na používání online připojení přídavných zařízení vstřikovacího lisu. 
Řídící jednotka lisu může provádět opatření již při změně parametrů na periferijních 
zařízeních, tedy dříve než dojde k ovlivnění procesních parametrů.  
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Automatické oddělování vtoků 
 
Tento požadavek spadá částečně do oblasti designu nástroje a částečně 
do požadavků na stroj. Dle druhu dílu (jeho velikosti, tvaru, složitosti, počtu kavit 
apod.) je třeba uzpůsobit systém oddělování vtoků. Tento úkon může být prováděn 
již při vyhazování dílu z formy nebo tuto činnost může vykonávat třídící robot. 
Požadavkem pracovníků PUQ bylo zamezení používání ručního oddělování vtoků 
na dílech pro RBCB. 
 
Kapitola 8. Změny 
 
Umístění tohoto požadavku v objednacím předpisu je sice opakováním 
normativního požadavku norem ISO a TS, ale administrativní náročnost změnového 
řízení sériově vyráběného dílu je vysoká, a proto jsou zde doporučeny body 
k projednání před zahájením samotného změnového řízení. 
 
Specifické požadavky na dokumentaci 
 
Tato kapitola definuje požadavek na zpracování a používání RBCB dokumentace 
dodavatelem. Jsou zde uvedeny dokumenty vztahující se k objednacímu předpisu. 
Vyjmenované přílohy se nacházejí v elektronických přílohách této diplomové práce, 
seřazeny dle seznamu příloh této diplomové práce.  
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6. Představení objednacího předpisu  
 
„Objednací předpis pro výlisky z plastu“ byl oficiálně vydán 18.06.2008 v české 
a anglické verzi. V průběhu třetího kvartálu roku 2008 byl postupně představen: 
 Pracovníkům PUQ. 
 Oddělením RBCB přicházejících do styku s dodavateli. 
 Česky mluvícím dodavatelům. 
 Zahraničním dodavatelům. 
 
 Seznámení a proškolení zaměstnanců RBCB pracujících s objednacím 
předpisem bylo provedeno formou otevřené prezentace s výkladem jednotlivých 
bodů a určením jednotných postupů. Bylo sjednocen postup vyžadování požadavků 
na dodavatele.  
 
 Objednací předpis byl představen všem dodavatelům plastových dílu do RBCB 
formou proškolení pracovníků odpovědných za kvalitu v dodavatelských firmách. 
Zástupci firem převzali dokument a zavázali se k jeho plnění a zapracování do interní 
dokumentace. Platnost objednacího předpisu byla dána dnem akceptace vedením 
dodavatelské firmy. Působnost byla stanovena pro všechny nové projekty, 
tzn. nebude zpětně zaváděn na běžících projektech. 
 
6.1. Zhodnocení zavedení objednacího předpisu 
 
Pozorovaná pozitiva a negativa zavedení „Objednacího předpisu pro výlisky 
z plastu“: 
 Zjednodušení komunikace jak interní tak externí. 
 Přenesení odpovědnosti za kontrolu kvality na dodavatele.  
 Ze strany RBCB usnadněna vymahatelnost kvalitativních požadavků. 
 Zvýšení ceny dílů v nových projektech - kladeny vyšší nároky na kontrolu 
a monitorování výrobního procesu. 
 Vyjasnění požadavků RBCB na dodavatele - jednotný soubor požadavků. 
 Snížení náročnosti uvolňování výrobních procesů a produktů dodavatelů. 
 Nastavení vyššího standardu kvality.  
 
Tyto závěry byly vyvozeny z konzultací a rozhovorů se skupinou odborných 
nákupčí pro plastové díly, pracovníky prevence a ze záznamů technických pohovorů.   
 
6.2. Rozvoj objednacího předpisu 
 
Na základě reakcí a zkušeností při zavádění objednacího předpisu do procesů 
dodavatelů je připravována aktualizace objednacího předpisu zejména v těchto 
bodech: 
 Úprava tabulky hraniční analýzy dílu a tolerancí - na základě experimentů byly 
technickým oddělením RBCB doporučeny změny nastavení vstřikovacích 
parametrů. 
 8D metodika - doplnění pravidla pro úplné dokončení průběhu reklamace. 
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 Požadavek na sledování tolerance hmotnosti v rozmezí +/- 1% - připravováno 
přenesení rozsahu tolerance z materiálového atestu výrobce granulátu. 
 Změnové řízení - přidání nového požadavku -  popis postupu dodavatele 
při vyvolání změnového řízení. 
 Požadavky na Flow Chart a Kontrolní plán - zavedení požadavků 
na náležitosti a formu zpracování uvedených dokumentů dodavatelem.  
 Nulová série - definování požadavků a podmínek na provádění nulové série 
dodavatelem.  
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7. Závěr 
 
7.1. Shrnutí 
 
Zadáním práce bylo sestavit standard obsahující požadavky oddělení nákupu 
PUQ na dodavatele plastových dílů do RBCB. Byly provedeny následující činnosti: 
 
 Seznámení se s procesem nakupování dílů v RBCB. 
V průběhu této fáze proběhlo seznámení se s postupy procesu nakupování. 
Poznání prostředí výrobního a montážního závodu RBCB a výrobních komodit. 
Z rozboru situace na oddělení nákupu vyplynula důležitost kvality plastových 
dílů. Byl určen cíl práce – sestavení „Objednacího předpisu na plastové 
výlisky“. Byl navržen postup zpracování práce.  
 
 Shromáždění požadavků oddělení PUQ. 
V tomto bodě byly na základě konzultací s pracovníky PUQ shromážděny 
veškeré kvalitativní požadavky na dodavatele, uplatňované nebo připravované 
k zavedení. Požadavky byly rozděleny do skupin dle zaměření.  
 
 Seznámení se s problematikou výroby plastových dílů. 
Tato fáze byla nezbytná pro pochopení technických požadavků definovaných 
pracovníky PUQ, dále pro usnadnění komunikace mezi pracovníky kvality 
a technickými specialisty a pro pochopení principů výrobních procesů. 
Schopnost odhadnout proveditelnost později navrhovaných opatření byla 
velkým přínosem při zpracování požadavků na objednací předpis. 
  
 Návrh metodik a postupů k zajištění požadavků. 
Konzultacemi návrhů s pověřenými pracovníky PUQ, technologie, výroby, 
vývoje a technickými specialisty  postupně vznikal objednací předpis 
až do výsledné podoby. Sestavený objednací předpis byl představen vedení 
PUQ a po odsouhlasení byl zařazen do podnikové dokumentace.  
 
 Představení objednacího předpisu pracovníkům PUQ a dodavatelům. 
Poslední fází bylo představení „Objednacího předpisu pro výlisky 
z plastu.“ V první části byl objednací předpis představen vnitropodnikově všem 
pracovníkům přicházejícím do styku s dodavateli na kterékoliv úrovni. Cílem 
tohoto představení bylo především sjednocení postupu „vyžadování plnění 
požadavků“ dodavatelem ze strany RBCB. V druhé části byli s objednacím 
předpisem seznámeni dodavatelé. Všichni klíčový dodavatelé akceptovali 
požadavky objednacího předpisu. Dále byla zavedena diskuse s předními 
dodavateli na téma účinnosti zaváděných opatření na základě dlouhodobého 
sledování. Výsledky těchto rozhovorů a pozorování budou zaneseny 
do připravované aktualizace. 
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 Shrnutí dosažených cílů 
Cílů definovaných v zadání bylo dosaženo. Vzniklý dokument splňuje nároky 
oddělení nákupu RBCB. Sestavený objednací předpis obsahuje všechny 
specifické požadavky na dodavatele plastových dílů. 
 
7.2. Rozvaha nad dalším postupem 
 
V rámci popisu prostředí RBCB byly uvedeny materiálové skupiny zpracovávané 
v RBCB. Po ověření dlouhodobé účinnosti zavedených nástrojů a metodik 
objednacím předpisem by dalším krokem měla být příprava objednacích předpisů 
pro každou materiálovou skupinu. Ovšem časová náročnost na zpracování těchto 
dokumentů by byla neúnosná. Proto by dalším krokem mělo být vypracování 
všeobecného objednacího předpisu použitelného pro všechny materiálové skupiny 
bez omezení. Do nového dokumentu by mohly být přeneseny všechny všeobecné 
požadavky na kvalitu, měření, kontrolu procesu apod. Po úpravách by mohly být 
začleněny i nástroje a postupy aplikované na výrobní prostředky a zařízení. 
Specifikace technických požadavků na kvalitu by byla ponechána na pracovnících 
vývoje a technických odděleních vždy v rámci řešení konkrétního projektu. 
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Definice specifických požadavků na zabezpečení kvality 
nakupovaných dílů pro RBCB. 
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1. Všeobecné požadavky 
 
1.1 Rozsah platnosti  
 
Tento objednací předpis je používán pro vstřikované díly z termoplastů a slouží jako 
dodatečná specifikace pro produkty. 
Dodržení těchto požadavků nezbavuje dodavatele zodpovědnosti za dodávku dílů v souladu 
se  specifikací. Dodavatel je zodpovědný za provedení a dodržení všech níže uvedených bodů. 
Eventuelní rozdíly a nejasnosti mezi objednacím předpisem a jinými platnými specifikacemi 
(např. výkres, jiné objednací předpisy, zkušební předpisy, normy, …) musí být vyjasněny při 
technickém pohovoru. Jakékoliv další odchylky od níže uvedené specifikace musí být písemnou 
formou odsouhlaseny s oddělením kvality RBCB a přiloženy ke vzorkování. 
 
 
1.2 Čistota   
 
Díly musí být dodávány bez nečistot, volných špon a částic. Zbytky mazadel nebo dalších 
pomocných materiálů na povrchu, nebo zalisované v díle, nejsou přípustné. Prověření tohoto 
požadavku je v zodpovědnosti dodavatele a musí být zaručeno. 
 
Součástí analýzy jsou i zbytkové nečistoty z povrchu dílu a vnitřního prostoru balící jednotky. 
Analýza zbytkových nečistot musí být provedena odděleně pro balení a díly. Analýza čistoty musí 
být dodavatelem provedena 1x ročně. Metoda použitá pro analýzu musí být vybrána dle ISO 16232- 
1 až 9 a s RBCB odsouhlasena při technickém pohovoru. Při použití mikroskopu a dalších zařízení 
musí být ve zprávě uveden typ, zvětšení a datum poslední kalibrace. Vhodnost parametrů použitých 
při analýze musí být doložena slepým pokusem dle ISO 16232- 2, -3 nebo -4. 
 
Čistota dílů 
 
Pro zjištění čistoty dílů musí být použito 50 dílů. Čistota dílů se prokazuje zejména 
ultrazvukovou extrakcí dle ISO 16232-4 a navazující mikroskopickou analýzou odpovídající ISO 
16232-7 a ISO 16232-8. 
 
Přípustné velikosti částic a jejich množství jsou udávány dle ISO 16232-10 vždy pro 1 díl. 
Přípustné velikosti částic se vztahují vždy na maximálně roztaženou částici. 
 
Pokud není ve výkrese dílu nebo specifických objednacích předpisech uvedeno jinak, je 
platná pro vyhodnocení čistoty dílů následující definice dle ISO 16232-10: 
 
Plášť dílu [cm²] 
Maximální velikost částice nečistoty 
[Component Cleanliness Code (CCC)  
dle ISO 16232-10] 
       3 ≤ x < 10 CCC = N (G5/H1/I-K0)    
     10 ≤ x < 30 CCC = N (G15/H3/I-K0) 
    30 ≤ x < 100 CCC = N (G50/H10/I-K0) 
   100 ≤ x < 300 CCC = N (G150/H30/I-K0) 
  300 ≤ x < 1000 CCC = N (G500/H100/I-K0) 
1000 ≤ x < 3000 CCC = N (G1500/H300/I-K0) 
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Jestliže nejsou ve výkrese dílu nebo specifických objednacích předpisech uvedeny žádné 
mezní hodnoty maximální přípustné kontaminace částicemi, je vyhodnocení od velikosti částic 150 
µm (třída velikosti částic G) dostatečné. 
 
Příklady interpretace indexu CCC: 
 
 CCCBauteil = N (G50/H10/I-K0) 
 
 
 žádné částice větší než 400 µm přípustné
 
10 částic ve velikosti od 200 µm do 400 µm přípustných 
 50 částic ve velikosti od 150 µm do 200 µm přípustných 
 
Čistota balení 
 
Počet balicích jednotek k ověření čistoty balení je závislý na počtu dílů v jedné balící 
jednotce: 
 
Počet dílů v 
balicí jednotce 
 
Počet balicích jednotek 
k ověření 
       x < 29 4 
   29 ≤ x < 36 3 
   36 ≤ x < 50 2 
       50 ≤ x 1 
 
Čistota balení se prokazuje zejména vytřásáním dle  ISO 16232-2 nebo tlakovým 
proplachováním dle ISO 16232-3 a navazující mikroskopickou analýzou odpovídající ISO 16232-7 a 
ISO 16232-8. 
 
Přípustné množství částic v balení je spojeno s přípustným množstvím částic na díly. 
Přípustné množství částic pro jedno balení vyvstává z násobku přípustného množství částic pro díl 
faktorem 2*n0,67, kde n je počet dílů v balení. 
 
Příklad: CCCDíl = N (G50/H10/I-K0) 
CCCBalení = N (G3481/H696/I-K0) 
· 2 · 2000,67· 2 · 2000,67
n = 200 
 . . . 
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1.3 Doprava a skladovací podmínky 
 
Dodavatel musí dodržovat podmínky a doporučení pro dopravu a skladování uvedené 
v aktuální verzi Logistické příručky. Stejný standard musí být dodržen i pro interní manipulaci u 
dodavatele. 
Za čistotu vícecestného balení při dodávání do RBCB plně zodpovídá dodavatel.  
 
1.3.1 Všechny sklady s označením pozic 
Všechny sklady dodavatele musí mít označená skladovací místa. Na jednom skladovacím 
místě nesmí být uskladněny různé materiály. Nezbytné je jednoznačné a viditelné označení zboží 
na jednotlivých místech. Musí být dodržován systém FIFO (první do skladu, první ze skladu). 
 
 
1.4 Zákaz silikonu 
  
Při výrobě, zpracování, čištění a balení nesmí být použity žádné materiály a pomocné 
výrobní látky (antiadhézní prostředky) obsahující silikon. 
 
 
1.5 Nasazení vyškoleného personálu 
 
Pro výrobky a procesy RBCB smí být využíváni jen zkušení zaměstnanci. Zaměstnanci musí 
být před zahájením prací vyškoleni a jejich způsobilost k provádění prací, jak před zahájením prací, 
tak v pravidelných intervalech, ověřena. Školení musí obsahovat konkrétní informace o daném 
produktu. 
Informace o absolvovaném proškolení musí být na požádání předložena RBCB. 
 
 
1.6 Dodržování „principu 4 očí“ 
 
Každé seřízení a uvolnění nové výroby musí být zajištěno „principem 4 očí“ – ověření shody 
nezávislou osobou. Zvláštní důraz musí být kladen na uvolnění prvních kusů a ověření shody 
procesních parametrů. 
 
 
1.7 Manipulace s dílem 
 
Dodavatel musí definovat způsob zacházení s dílem v rámci celého procesu s ohledem na 
vznik mechanických poškození dílu. Zvláštní způsob zacházení s dílem musí být uveden 
v pracovním postupu. 
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2. Kvalitativní požadavky 
 
2.1 P-FMEA 
 
V P-FMEA dodavatele musí být explicitně zadány a vyhodnoceny následující zvláštní znaky: 
- znaky uvedené v listu VQS 
- zvláštní znaky uvedené ve výkrese (označené oválem a indexem) 
- zvláštní znaky ujednané při technickém pohovoru 
- další případné zvláštní znaky uvedené ve zkušebních, objednacích předpisech 
 
Tytéž zvláštní znaky musí být provázány s kontrolním plánem. 
 
Opatření je zapotřebí přijmout v následujících případech: 
- při překročení RPZ 100 
- v případě významu chyby ≥ 9 je zapotřebí přijmout opatření, která maximálně 
zredukují význam důsledku chyby 
- v případě výskytu chyby > 3 
 
V rámci průběžného zlepšování musí být zaváděna opatření k dosažení cíle 0 chyb. 
 
Dodavatel je povinen doložit se vzorkováním minimálně krycí list FMEA obsahující následující 
informace: 
- index poslední revize a přiřazení FMEA k dílu  
- informaci o FMEA týmu 
- přehled zvláštních znaků 
- celkový počet bodů v FMEA 
- podíl otevřených bodů (pokud jsou, nutné představení opatření v RBCB) 
 
 
2.2 Buy off 
 
Metodika „Buy off“ slouží k okamžitému zajištění jakosti v případě vážné chyby/vady, která 
může ohrozit firmu Bosch a její zákazníky. Dle závažnosti problému je tato metodika rozdělena do 2 
stupňů (CSL1, CSL2) Buy off v případě reklamací. 
 
RBCB/PUR-Q může nařídit použití metodiky „Buy off“ v následujících případech: 
- Nová vada 
- Opakovaná vada 
- Reklamace zákazníků 
- nedostatečná (neúčinná) opatření dodavatele 
- dodavatel nedodržel termín pro zavedení nápravných opatření 
- dohodnuté cíle PPM / PLKZ byly překročeny. 
 
CSL1 
Použití: - reklamace nové vady 
Popis:  - 100% kontrola dílů u dodavatele 
Vysvětlení: - 100 % kontrola (třídění) dílů u dodavatele (kontrola musí být prováděna automaticky 
od první dodávky po zjištění vady.) 
- V případě 100% kontroly musí být rovněž vytříděny skladové zásoby RBCB i díly na 
cestě (odpovědnost dodavatele) 
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- Dodavatel zodpovídá za zásobování výroby RBCB 
- 100% kontrolu je možné ukončit pouze tehdy, jeli potvrzena účinnost nápravných 
opatření 
- ověření účinnosti nápravných opatření probíhá v průběhu 3 prvních dodávek, 
nicméně na minimálně 10.000 kusech po zavedení nápravných opatření. 
- 100% kontrola může být ukončena, pokud během této doby, nebyl zjištěn žádný 
vadný výrobek. 
 
CSL2 
Použití: - v případě opakujících se vad 
- v případě reklamací zákazníků RBCB 
- nedostatečná (neúčinná) opatření dodavatele 
- dodavatel nedodržel termín pro zavedení nápravných opatření 
- dohodnuté cíle PPM / PLKZ byly překročeny. 
Popis:  - 200% kontrola dílů u dodavatele a nezávislé firmy 
Popis:  - Průběh 100% kontroly u dodavatele v souladu s CSL1 
- Dodatečná 100 % kontrola u externí firmy. Kontrola proběhne u firmy schválené 
RBCB. Za tuto dodatečnou kontrolu zodpovídá dodavatel. Za tímto účelem uzavře s 
příslušnou třídící firmou smlouvu. 
- Dodatečná 100% kontrola musí začít okamžitě poté, co RBCB vydala příslušné 
pokyny. 
- Kontroly musí být zavedeny pro všechny relevantní (podobné díly) i díly na cestě 
- 200% kontrola může být ukončena pouze tehdy, je-li potvrzena účinnost nápravných 
opatření 
- ověření účinnosti nápravných opatření probíhá během prvních 60 výrobních dnů od 
zavedení nápravných akcí. 
- 200% kontrola může být ukončena, pokud během této doby nebyly zjištěny žádné 
vadné díly. 
 
Všeobecně: Každé použití opatření „Buy off“ hradí dodavatel. Dodavatel je povinen doložit 
výsledky akce u každé dodávky. 
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2.3 8D 
 
Při případné reklamaci dodavatel postupuje dle stanovené struktury 8D: 
 
D1: Sestavení týmu pro řešení 8D, 
D2: Popis problému 
D3: Stanovení okamžitých opatření, 
D4: Analýza příčiny a vzniku chyb 
D5: Možná nápravná opatření a důkaz o účinnosti 
D6: Zavedení nápravných opatření pro odstranění závady 
D7: Preventivní opatření 
D8: Závěrečná diskuse – vyhodnocení účinnosti  
 
Pravidlo 1-2-14 musí být dodržováno. 
 
I. Do 24 hodin po doručení reklamace musí být zpráva 8D zaslána zpět 
s vyplněným bodem D1. 
II. Do 2 dnů po doručení reklamace musí být zpráva 8D zaslána zpět 
s vyplněnými body D1 - D3.  
III. Do 14 dnů po doručení reklamace musí být zpráva 8D kompletně zpracována. 
 
V urgentních případech (např. zákaznické reklamace) si RBCB u pravidla 1-2-14 vyhrazuje 
možnost zkrácení termínů. 
 
 
3. Kontrolní metody a měření 
 
3.1 Ukazatele způsobilosti 
 
Pro definované charakteristiky (viz. VQS-list a výkres) musí být pravidelně zasílány výsledky 
způsobilosti na GS/PUQ-RBCB. Četnost zasílání je definována ve VQS-listu. Dodavatel odpovídá 
za správnost zaslaných dat a shodu s požadavky Bosch. 
 
Dodavatel musí sledovat a vyhodnocovat tyto charakteristiky: 
 - při verifikaci, vzorkování  Ppk  ≥ 2  
- v sérii     Cpk ≥ 1,67 
 - při rekvalifikaci   Cpk ≥ 1,67 
 
Pro vyhodnocení Ppk musí být k dispozici min. 25 odběrů po 5-ti dílech (n=5), tedy 
minimálně 125 hodnot. Minimální velikost základního souboru (0-série) je 300 dílů. 
 
Označení Cpk lze použít jen u stabilního procesu s následujícími charakteristikami: 
 - střední průměrná hodnota a rozptyl jsou konstantní 
 - nevyskytují se žádné systematické změny střední průměrné hodnoty (např. vývojová  
tendence, sériové skoky) 
 - mezi rozptylem výběru a celkovým rozptylem neexistuje žádný (významnější) rozdíl 
 - každý výběr reprezentuje příslušná poloha a rozptyl celkového procesu 
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V případě více otisků v nástroji musí být indexy způsobilosti hodnoceny pro každý otisk 
zvlášť. 
 
Standardně musí být sledován index Ppk/Cpk i pro hmotnost dílů. Dodavatel musí doložit 
jmenovitou hmotnost včetně tolerancí a vyhodnocení nejpozději s verifikací dílu. Tolerance je 
definována jako +/-1% z jmenovité hmotnosti. Šířka tolerance musí být ověřena „Hraniční analýzou 
dílů a tolerancí“ – viz. bod 4.1.1. Na mezích tolerance nejsou přípustné žádné odchylky dílů od 
specifikace. Rozšíření tolerance hmotnosti je přípustné jen po ověření hraniční analýzou. 
  
 
3.2. Kritické a funkční rozměry  
 
Všechny kritické a funkční rozměry musí být pravidelně měřeny, dokumentovány a 
vyhodnocovány. Přesná specifikace viz výkres a VQS. Zvláštní pozornost je nutno věnovat těsnícím 
plochám. 
 
 
3.3 Měření dílů po stabilizaci 
 
Díly smí být měřeny až po stabilizaci (viz DIN 16901). Korelace je přípustná (strukturované 
oddělení posuzovaných časových úseků je nezbytné). Výpočet musí být zdokumentován. Korelace 
musí být ověřena minimálně jednou ročně. 
 
 
3.4 3D-měřící stroj dodavatele 
 
Dodavatel musí mít k dispozici 3D-měřící stroj. Pokud není měřicí metoda jednoznačná, musí 
dodavatel navrhnout jinou měřící metodu. Tento návrh musí být projednán na technickém pohovoru. 
Je-li ve VQS požadována bližší specifikace, musí dodavatel metodu navrhnout a předložit k 
odsouhlasení RBCB. 
V případě provedení měření třetí stranou (laboratoří) musí dodavatel zajistit přenos 
veškerých informací potřebných pro správné proměření dílu. Využití třetí strany musí být 
odsouhlaseno s RBCB. 
 
3.5 Výroba zkušebního výlisku/Vzorkování 
 
Požadavky na vzorkování/zkušební výlisky jsou definovány v Checklistu RBCB. Standardně 
musí být vzorkování provedeno dle PPAP - úroveň předložení 3. Vzorkování může následovat až 
po schválené verifikaci (technickém uvolnění) dílu. Dodavatel musí předložit změření 100 % 
rozměrů z 5-ti dílů u každého otisku při: 
 -  verifikaci 
 - s PPAP 
 - změně procesních parametrů 
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3.6 Rekvalifikace 
 
Po uvolnění vzorkování musí být každý díl automaticky rekvalifikován. Rekvalifikace musí být 
dodavatelem provedena min. 1x ročně v plném rozsahu (Level 3). Doložení o provedení 
v požadovaném rozsahu musí být poskytnuto RBCB. V případě požadavku musí být doloženy 
kompletní podklady k rekvalifikaci. 
 
 
3.7 Analýza vadných dílů dle druhu vady 
 
Interní analýza prováděná u dodavatele. Při vyhodnocování interní zmetkovitosti a sběrných 
karet vad musí dodavatel analyzovat jednotlivé druhy neshod/vad. Tato analýza musí být 
prováděna na týdenní, měsíční a roční bázi. RBCB vyžaduje vyhodnocení analýzy dle jednotlivých 
dílů i skupiny všech svých produktů. Na základě analýzy musí být realizována zlepšovací opatření. 
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4. Proces 
 
4.1 Příprava procesu 
 
4.1.1 Hraniční analýza dílů a tolerancí 
Dodavatel musí provést hraniční analýzu dílu a tolerancí. Dodavatel musí kontrolovat a 
dokumentovat, zda na hraničních mezí tolerancí procesních parametrů je  možné vyrábět stále 
shodné výrobky. Při této analýze musí být zohledněny tolerance nastavení procesních parametrů a 
tolerance stroje. 
Tato analýza musí být provedena v předsériové etapě. Výsledky analýzy, vybrané rozměry, 
znaky a testované parametry musí být předloženy společně s verifikací. 
 
Analýza musí být provedena minimálně v rozsahu následujících kombinací parametrů: 
Předpokládaná 
vada/parametr 
Otřepy-
přetok Nedolití dílu Lunkry 
Kvalita 
povrchu 
Čáry 
tečení 
Dotlak    -  
Doba vstřiku    / - 
Dávka    - - 
Polštář - -  - - 
Teplota válce      
Rychlost vstřiku    - / 
      
  nastaveno na horní hranici tolerance  
  nastaveno na dolní hranici tolerance  
 - nemá zásadní vliv   
 
4.1.2 Procesní dokumentace. 
Na začátku a konci každé výroby musí být definované procesní parametry (viz 4.2.1) 
dokumentovány formou uvolnění prvního a posledního kusu. Procesní parametry musí být 
dokumentovány i v případě přerušení výroby. 
 
4.1.3 Změna procesních parametrů 
Změnu procesních parametrů a změnu nastavení stroje smí provádět pouze kompetentní 
personál. Proti neoprávněnému přístupu musí být stroj zabezpečen heslem (PIN) nebo 
magnetickou kartou. Změny lze provádět pouze v rámci tolerancí ověřených dle 4.1.1. Jakýkoliv 
zásah mimo toleranční meze není přípustný. 
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4.1.4 Výpočet způsobilosti stroje  
Na počátku každého projektu musí být potvrzena způsobilost zvoleného stroje. Volba stroje 
musí být jednoznačně popsána a zdokumentována. 
 
Musí být zohledněna následující kritéria: 
- uzavírací síla 
- průměr šneku 
- zdvih 
- hustota taveniny 
- hmotnost dílu 
- objem taveniny 
- průřez dílu v dělící rovině 
   
Doložení vhodnosti stroje musí být předloženo při technickém pohovoru a následně při 
verifikaci a vzorkování.  
 
Zvláštní důraz s ohledem na vhodnost lisu musí být věnován malým dílům. Při potřebě 
průměru šneku menšího než 16 mm musí být během technického pohovoru dodavatelem 
představena dodatečná opatření.    
 
4.1.5 Mold Flow analýza 
Před definitivní volbou konceptu nástroje musí být provedena Mold Flow analýza a 
předložena RBCB. Případné upuštění od analýzy musí být odsouhlaseno při technickém pohovoru. 
 
 
4.2 Kontrola procesu 
 
4.2.1 Kontrolované procesní parametry 
Při každém vstřikovacím cyklu musí být sledovány tyto parametry: 
- Teplota válce 
- Doba plnění formy 
- Polštář 
- Doba dávkování 
- Bod přepnutí na dotlak 
- Průběh tlaku z čidla v nástroji 
- Průběh tlaku v hydraulice (pokud je sledován tlak v nástroji není třeba vyhodnocovat tlak 
v hydraulice) 
 
Přepínání na dotlak 
Už při návrhu konstrukce nástroje musí být zohledněn požadavek na přepínání na dotlak 
v závislosti na vnitřním tlaku ve formě. Při výběru tlakového čidla, zejména s ohledem na jeho 
přesnost, musí být zvážena i velikost vyráběného dílu. Při eventuálních problémech s přesností 
tlakových čidel (zejména u malých dílů) musí dodavatel předložit alternativní řešení (nejpozději na 
technickém pohovoru).  
 
Průběh tlaku v hydraulice nebo specifický tlak 
 - Průběh tlaku  musí být  sledován včetně hraničních obalových křivek (+/-)  
 
Vstřikovací tlak v nástroji 
 - Průběh tlaku  musí být  sledován včetně hraničních obalových křivek (+/-)  
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4.2.2  Sledování vstřikovacích parametrů  
Všechny parametry (dle bodu 4.2.1) musí být sledovány včetně tolerancí. Tolerance musí být 
ověřeny Hraniční analýzou dílů a tolerancí (viz. 4.1.1). Díly, u nichž se při výrobě jeden z parametrů 
odchýlí od požadované hodnoty, musí být automaticky vyřazeny. 
Procesní parametry musí být nastaveny v souladu s doporučením výrobce základního 
materiálu. 
 
4.2.3 Teplota na povrchu nástroje  
Teplota povrchu nástroje musí být ověřována minimálně jednou denně, v případě odchylky 
musí být předešlá produkce blokována. Skutečná (požadovaná) teplota na povrchu nástroje musí 
být uvedena ve vstřikovací kartě. Přesný způsob ověřování (počet a umístění měřících bodů) musí 
být nadefinován v interním postupu dodavatele.  
 
 
4.3 Kontrola složení 
 
4.3.1 Mikrotomy  
Ke schválení procesních parametrů musí být provedena analýza mikrotomovým řezem. Tato 
analýza musí být předložena při verifikaci. Poté musí být prováděna vždy minimálně 1x ročně. 
Analýza mikrotomu se provádí vždy u každého otisku nástroje.  
 
Musí být splněna následující kritéria: 
 - žádné lunkery, vzduchové bubliny, porezita nebo další vady struktury 
 - žádné studené spoje, tokové čáry, vruby 
 - žádné cizí vměstky  
 
V rámci mikrotomového řezu musí být vyhodnocena i tloušťka jemné krystalické přechodové 
zóny. Exaktní hodnota musí být uvedena. Zvláštní důraz musí být při vyhodnocení kladen na díly se 
svařovací geometrií. V oblasti rádiusů a ostrých hran se vyhodnocuje pouze struktura, nikoliv 
tloušťka zóny. 
 
Poloha a orientace řezu musí být definována ve výkrese nebo odsouhlasena při technickém 
pohovoru.  
 
Zpráva o analýze musí obsahovat přehledové zvětšení analyzované oblasti, dále  pak 
zvětšeni řezu 25x a 50x. 
 
U plněných a vodivých materiálů (dílů) použije dodavatel stejnou metodu mikrotomových 
řezů jako u neplněných materiálů. Pokud metoda kvůli vyššímu podílu plniva není vypovídající, je 
dodavatel povinen navrhnout RBCB  alternativní zkoušku vyhodnocení struktury materiálu.   
 
4.3.2 Hrubé řezy 
U dílů dohodnutých na technickém pohovoru musí být pravidelně prováděny hrubé řezy  
(min. pro každou výrobní šarži, další definice četnosti viz VQS). 
 
Poloha řezů odpovídá řezu mikrotomu. 
 
Musí být splněna následující kritéria: 
 - žádné staženiny, vzduchové bubliny nebo vady struktury 
 - žádné viditelné studené spoje nebo stopy, posouzení v protisvětle 
 - žádné cizí vměstky 
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5. Materiál 
 
5.1 Materiál všeobecně 
 
Materiály a produkty, které jsou dodávány firmě Robert Bosch GmbH, nesmí obsahovat 
žádné nebezpečné nebo ekologicky škodlivé látky dle N 2580. Způsobilost je nutno prokázat při 
PPAP společně se záznamem do IMDS. 
 
Materiál musí být v souladu s výkresem popř. kusovníkem. 
 
5.1.1 Zkoušení materiálu 
U 3 šarží základního materiálu je dodavatel povinen sledovat: 
- cmk u vybraných parametrů (parametry a tolerance viz. tab – tolerance jsou platné jen pro 
tento výpočet cmk, nikoliv pro nastavení procesu) 
- parametry granulátu (např. index toku, bod tání, hustota, u plněních mat. objem plniv) 
 
V případě dosažení stability (cmk ≥ 1,67) je dodavatel povinen provádět vlastní protizkoušku 
granulátu 1x ročně. V případě nestabilního procesu je nutné ověřit příčinu a zavést opatření. 
   
Automatická výroba   
hydraulický (specifický) tlak při přepnutí na dotlak +/- 4% 
čas vstřiku +/- 10% 
polštář +/- 1% z dávky 
Bez tlakového čidla v 
nástoji 
hmotnost (dílu) +/- 1% 
místo přepnutí na dotlak +/- 2% z dávky 
maximální tlak ve formě +/- 20 bar 
polštář +/- 1% z dávky 
S tlakovým čidlem v 
nástroji 
hmotnost +/- 1% 
   
Poloautomatická výroba  
hydraulický (specifický) tlak při přepnutí na dotlak +/- 6% 
čas vstřiku +/- 10% 
polštář +/- 2,5% z dávky 
Bez tlakového čidla v 
nástoji 
hmotnost (dílu) +/- 1% 
místo přepnutí na dotlak +/- 4% z dávky 
maximální tlak ve formě +/- 25 bar 
polštář +/- 2,5% z dávky 
S tlakovým čidlem v 
nástroji 
hmotnost +/- 1% 
 
Případné použití recyklátu musí  být  písemně odsouhlaseno s RBCB (oddělení kvality a 
vývoje) a musí být ověřeno zkouškami předepsanými oddělením vývoje RB. V případě nesplnění 
těchto podmínek je použití recyklátů zakázáno. 
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5.2 Kondicionování 
 
V případě potřeby kondicionování dílu je požadavek uveden přímo v oficiální dokumentaci 
(např. výkres, kusovník, technický pohovor, …). Kondicionování je obvykle vyžadováno pro díly 
z PA a musí probíhat v souladu s normou ISO 1110. 
 
Dodavatel musí nadefinovat dobu pro kondicionování a dokumentovat postup (na požádání 
předložit RBCB), podmínkou je dosažení vlhkosti u dílu, která odpovídá alespoň 95% rovnovážné 
hodnoty pro normální prostředí (viz norma ISO 291 (23 oC, relativní vlhkost 50%)). 
Dosažení požadovaného nasycení vodou (vlhkosti) dílu musí být min. 1x ročně verifikováno. 
 
Doporučené zařízení: 
Klimatizační skříň s uzavřenou cirkulací vzduchu a s ventilátorem schopná udržovat teplotu 
70 oC s tolerancí ±1 oC a teplotní diferencí psychrometru 10 oC s tolerancí ±0,3 oC, s odpovídající 
relativní vlhkostí (62 ±1) %. 
 
 
5.3.  Barvené materiály   
 
5.3.1 Dávkování barviva  
V případě nutnosti dobarvování základního materiálu je zapotřebí použít gravimetrickou 
metodu dávkování.  
Pokud není v dokumentaci k dílu uvedeno jinak, musí být dodržen odstín barvy a 
transparentnost, vizuálně shodné s uvolněným referenčním vzorkem k PPAP. 
 
 
5.4 Sušení, sledování vlhkosti materiálu 
 
Sušení materiálů musí probíhat v souladu s doporučením výrobce. Dodavatel musí mít 
možnost ověřovat skutečnou vlhkost granulátu a ověření namátkou provádět a zaznamenávat. 
 
Ze strany RBCB je doporučeno sušit všechny typy RBCB granulátů 
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6. Nástroj 
 
6.1 Dimenzování nástroje 
 
Musí být dodržována aktuální konstrukční norma Bosch TEF. Pokud to konstrukce dílu 
umožňuje a pokud není uvedeno jinak, musí každý díl vycházející z nástroje s hmotností větší než 6 
gramů obsahovat následující informace: 
 - označení materiálu 
 - označení hnízda 
 - datum 
 - recyklační značka 
 
Umístění značení na dílu viz. výkres, zahloubení značení není dovoleno. 
 
Hrubý návrh nástroje (včetně chlazení, temperování, vtoková soustava, rozložení hnízd, 
Poka Yoke řešení) musí být prezentován na technickém pohovoru v RBCB. Veškeré změny musí 
být schváleny RBCB před realizací nástroje.  
 
6.1.1 Chladící a temperační systém  
U temperančního zařízení musí být nastaveny tolerance. Mezní toleranční hodnoty musí být 
ověřeny v přípravné fázi procesu (4.1).  Shoda temperace s doporučeními výrobce materiálu je 
nezbytná. 
 
Dodavatel musí nadefinovat síť vhodných kontrolních bodů pro ověření temperace nástroje 
dotykovým teploměrem. Temperace musí být vyhodnocena, v případě nalezení nestability 
(kumulace teploty) je nutné přijmout opatření. V případě více otisků v nástroji je zapotřebí zohlednit 
shodu temperace jednotlivých otisků. 
Způsob a četnost kontroly a vyhodnocení musí být nadefinováno v interním postupu 
dodavatele. 
 
Čištění chladících okruhů musí být součástí prediktivní údržby. 
 
6.1.2 Poka Yoke 
Při konceptu a realizaci procesu musí být v maximální míře využívána metoda Poka Yoke. 
 
Hlavní důraz musí být kladen na: 
- výměnné vložky nástroje 
- zkušební přípravky 
- připojení temperančního zařízení 
- manipulaci s díly 
 
6.1.3 Náhradní díly pro kritické části nástroje 
Dodavatel musí definovat kritické části nástroje a tyto náhradní díly mít na skladě. Definice a 
výběr  náhradních dílů musí být proveden v průběhu předsériové etapy. 
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6.2 Monitorování nástroje 
 
Dodavatel je vždy zodpovědný za stav nástroje a řešení eventuálních problémů. Tato 
zodpovědnost zahrnuje minimálně: 
 - definici a dodržování pravidelné údržby nástroje 
 - definici a dodržování prediktivní údržby nástroje 
 - sledování (dodržování) životnosti nástroje 
 - definici preventivní reakce v případě blížícího se konce životnosti nástroje 
 
V rámci monitorování nástroje musí být vždy sledováno: 
- číslo dílu, nástroje a jeho násobnost 
- plánovaná životnost a reálný stav 
 
Dodavatel nesmí použít nástroj, na kterém nebyla provedena plánovaná / pravidelná údržba. 
 
Komplexní stav nástroje musí být vyhodnocen minimálně 1x ½ roku. Musí být zohledněny 
případné problémy s díly a poruchy nástroje.  
 
7. Stroj 
 
7.1 Stroje s uzavírací silou větší než 150 tun 
 
Stroje s uzavírací silou větší než 150 tun musí být vybaveny robotem. Proces musí být plně 
automatizován. Pokud se odchýlí některý z procesních parametrů (viz 4.2.1), musí být díl 
automaticky vyřazen. 
Výška pádu dílu, oddělování vtoku a manipulace s dílem musejí být zohledněny a ověřeny 
v náběhové fázi projektu – žádné riziko není přípustné (hodnocení musí být dokumentováno). 
Všechny řídící a kontrolní metody (např. robot, třídící klapka, sériové procesní parametry atd.) musí 
být zapojeny již v průběhu seřizovací fáze. 
Ověřování funkčnosti separace neshodných výrobků musí být dodavatelem ověřováno 
v pravidelném intervalu. 
 
 
7.2 Stroje s uzavírací silou menší než 150 tun   
 
Stroje s uzavírací silou menší než 150 tun být vybaveny minimálně třídící klapkou. Třídící 
klapka musí plně automaticky vyřazovat neshodné díly. Pokud se odchýlí některý z procesních 
parametrů (viz 4.2.1), musí být díl automaticky vyřazen. 
Výška pádu dílu, oddělování vtoku a manipulace s dílem musejí být zohledněny a ověřeny 
v náběhové fázi projektu – žádné riziko není přípustné (hodnocení musí být dokumentováno). 
Všechny řídící a kontrolní metody (např. robot, třídící klapka, sériové procesní parametry 
atd.) musí být zapojeny již v průběhu seřizovací fáze. 
Ověřování funkčnosti separace neshodných výrobků musí být dodavatelem ověřováno 
v pravidelném intervalu. 
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7.3 Propojení periferií se vstřikolisem 
 
U periferních zařízení (temperační zařízení, sušička, atd.) musí být v případě poruchy nebo 
porušení nastavených parametrů zajištěno vyřazení neshodných dílů. Pravidelná kontrola 
funkčnosti zařízení musí být prováděna min. 1x za směnu. 
 
 
7.4 Automatické oddělování vtoků 
 
Oddělování vtoků musí být prováděno automaticky. Oddělovač nesmí zvyšovat riziko 
poškození (deformování) dílu.  
 
 
7.5 Monitorování stroje 
 
Dodavatel je vždy zodpovědný za stav stroje a řešení eventuálních problémů. Tato 
zodpovědnost zahrnuje minimálně: 
 - definici a dodržování pravidelné údržby stroje 
 - definici a dodržování prediktivní údržby stroje 
 - definici a dodržování elektro revize stroje 
 - sledování (dodržování) životnosti stroje 
 - definici preventivní reakce v případě blížícího se konce životnosti stroje 
 
Dodavatel nesmí použít stroj, na kterém nebyla provedena plánovaná / pravidelná údržba. 
 
Komplexní stav stroje musí být vyhodnocen minimálně 1x ½ roku. Musí být zohledněny 
případné problémy s díly, nástrojem a poruchy stroje.  
 
8. Změny 
 
Všechny změny (např. designu, procesu, nástroje, stroje, parametrů, zkoušek, atd.) musí být 
před jejich zavedením odsouhlaseny s RBCB. Stejně tak i případná oprava / vícepráce na 
neshodných výrobcích. Dříve než bude zahájena jejich realizace u dodavatele, musí dodavatel s 
RBCB odsouhlasit následující kroky: 
 
- rozsah vzorkování 
- checkliste 
- změnové řízení 
- souhlas konečného zákazníka 
 
Sériová dodávka je možná až po schváleném vzorkování ze strany RBCB.  
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9. Specifické požadavky na dokumentaci 
 
Ve spolupráci s dodavateli využívá oddělení GS/PUQ-RBCB specifické dokumenty. 
Dodavatel má povinnost popsat způsob zacházení s těmito dokumenty a veškeré informace 
z těchto dokumentů zapracovat do systému a procesu dílu. Případné nejasnosti při využívání a 
zpracování je nutné konzultovat s kontaktní osobou v RBCB. 
 
Jedná se především o následující dokumenty: 
 
- list preventivního zabezpečení kvality / VQS (příklad viz. příloha 1) 
- seznam požadavků na vzorkování / Checkliste (příklad viz. příloha 2) 
- technický pohovor o nových dílech (příklad viz. příloha 3) 
- technické uvolnění dílu / Verifikace (příklad viz. příloha 4) 
- přejímka procesu nového dílu / PQA (příklad viz. příloha 5) 
- deklarace nebezpečných látek / N2580 (příklad viz. příloha 6) 
- nedostatky vzorkování (příklad viz. příloha 7) 
- manuál 8D (viz. příloha 8) 
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Příloha č.2 Diagram procesu nakupování  
 
Brno, 2009   Jakub Skácel 
 
 RBCB-Postupová směrnice  
 
 
RBCB Nakupování v průběhu životního cyklu výrobku 
Vytvořil: 
RBCB / PUR 
 
 
 
Majitel procesu: PUR Odpovědný za proces: PUR, GS/PUR, LOGx, CTG, 
QMMx 
Vydal: QMM7 
Intranet-Výtisk: Pouze pro informaci – nezměnovaný dokument 
 Nákup v průběhu životního cyklu výrobku 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Odpovednost/
SpolupráceVstup Proces Výstup
Nový výrobek
O: ENG
S: MSx, TEF4,
QMM, PUR,
PUR-Q
Stav
akvizicního 
plánu
SE-jednání týmu
Nabídky s 
AV
O: ENG, PUR
S: TEF4, PUR-Q
Protokol
Nákup
ano
ne
Vlastní výroba
Pyramida
dodavatelu
Technický pred-
rozhovor (vývoj 
nové platformy)
O: PUR
S: ENG, MSx,
PUR-Q, QMM
Protokol
Hodnocení
vyrobitelnosti
O: SE-Team
S: -
O: SE-Team
S: -
Analýza trhu Vývojová
zakázka
Analýza
trhu
Zpracování
poptávky
Pyramida
dodavatelu, 
LEB, LPB
O: PUR
S: GS/PUR, CP
RB/GF 146A3
RB/GF 169A3
Návod02
1.
 RBCB-Postupová směrnice  
 
RBCB Nakupování v průběhu životního cyklu výrobku 
Vytvořil: 
RBCB / PUR 
 
 
Majitel procesu: PUR Odpovědný za proces: PUR, GS/PUR, LOGx, CTG, 
QMMx 
Vydal: QMM7 
Intranet-Výtisk: Pouze pro informaci – nezměnovaný dokument 
Nákup v průběhu životního cyklu výrobku (průběh) 
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Verifikace
ne
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Návod01
1.
2. 3.
 RBCB-Postupová směrnice  
 
RBCB Nakupování v průběhu životního cyklu výrobku 
Vytvořil: 
RBCB / PUR 
 
 
Majitel procesu: PUR Odpovědný za proces: PUR, GS/PUR, LOGx, CTG, 
QMMx 
Vydal: QMM7 
Intranet-Výtisk: Pouze pro informaci – nezměnovaný dokument 
Nákup v průběhu životního cyklu výrobku (průběh) 
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Příloha č.3 Formulář technického pohovoru 
 
Brno, 2009   Jakub Skácel 
 
Verteiler: Lieferant, RBCB/FEA___, EKF ___,EKF-Q___,Entwicklung____, ALP ____
Technický pohovor Datum:
          o nových dílech  
RBCB/EKF List: 01
Označení: Vývojové TTNr.: Změnový stav:
Sériové TTNr.: Změnový stav:
Platnost: Tento technický pohovor platí také pro všechny další  dílce identické svou konstrukcí a funkcí 
     dodávané tímto dodavatelem 
Účastníci:
Dodavatel: Bosch:
Údaje o dodavateli:    Žádná změna oproti již známým údajům v  RBCB/EKF 
Kontaktní osoba:
Telefon: Fax:
    Obchodní vedení:
    Technika:
    Kvalita:
    Termíny:
Adresa:
Obrat:
Hlavní odběratel:
Obrat RB:
Certifikován podle ………………………...………………………….        od____________  kým___________
S ujednáními přijatými v technickém pohovoru souhlasíme.
Změny na základě přijatých ujednání:
Cena dílců: o ano o ne EUR
Náklady na
nástroj: o ano o ne EUR
Podpisy:
Dodavatel
Vývoj
Nákup
Výroba
EKF-Q
ALP
Technický pohovor
          o nových dílech
RBCB/EKF List: 02
Prezentace výrobku
(Projednáv. body: Výrobek, ve kterém se konstrukční prvek použije, význam produktu pro  RB,
funkce konstrukčního prvku, druh montáže, plánované počty kusů)
Pohovor o kritických rozměrech
(Rozměry, které mohou ovlivnit funkci, manipulaci a montovatelnost a zákaznické rozměry)
Stanovení rozměrů SPC 
Rozměry se vyznačí v přiloženém výkrese a zanesou se do listu VQS. (viz výše) 
Kritické postupy / procesy 
(např. letování, lepení, povrchová úprava, galvanizace, svařování)
Rozměry se vyznačí v přiloženém výkresu a zanesou se do listu VQS (viz příloha). Dodavatel doplní do 
listu VQS ke kritickým znakům hodnocení svého procesu v souladu se systematikou FMEA.  Dále dodavatel 
vyplní ke každému do listu VQS  měřící metodu a svůj měřící prostředek a schopnost stroje a další 
požadované údaje. List VQS podepíší obě strany. 
(Všechny poznámky a změny zanesené do výkresu musí být opatřeny datumem a podpisem.)
(Všechny poznámky a změny zanesené do výkresu musí být opatřeny datumem a podpisem.)
Technický pohovor
          o nových dílech
RBCB/EKF List: 03
Potřebné změny ve výkresu
Potřebné změny ve výkresu je třeba zanést do přiloženého výkresu.
Poznámky:
Zvláštnosti
Znaky, které musí být stanoveny po odsouhlasení s dodavtelem a popřípadě převzaty do
výkresu (např. vyhazovač, označení hnízda, rozlišení forem, místo nástřiku, značení
dodavatele, atd.)
Kniha závazků
V jednotlivých případech, např. pro konstrukční skupiny, může být nutné vytvořit knihu závazků ,
ve kterém jsou popsány funkce a vlastnosti, které nevyplývají z výkresu, a rovněž jsou zde
stanoveny zkušební metody. V těchto případech je třeba projednat splnění  knihy závazků.
Všechny procesy by měly být již od začátku plánovány a realizovány pomocí Poka Yoke.
(Všechny poznámky a změny zanesené do výkresu musí být opatřeny datumem a podpisem.)
(Všechny poznámky a změny zanesené do výkresu musí být opatřeny datumem a podpisem.)
Technický pohovor
          o nových dílcích
RBCB/EKF List: 04
Stanovení postupu měření u obtížně měřitelných znaků 
Č. poz. Znak Měřící metoda Vyrovnání měřících prostředků
 
 
Skica viz zadní strana
Subdodavatelé / materiálový tok 
Technický pohovor o dílech: o ano o ne
Audit u subdodavatele: o ano o ne
Je zajištěn informační tok z RB 
k subdodavateli? o ano o ne
Jméno:
Adresa:
Kontaktní osoba:
Technický pohovor
          o nových dílcích
RBCB/EKF List: 05
První vzorkování
(Projedn. body: Projednat Checkliste pro první vzorky (viz příloha)) 
1. Před prvním vzorkováním musí být všechny odchylky písemně povoleny. 
Zvláštní uvolnění (SF) pro vyrobitelné tolerance (ne pro skutečné hodnoty!) musí být přiloženo
k protokolu o prvním vzorkování (PPAP) a PPAP se na toto musí odvolávat udáním čísla SF.  
2. Rozsah: stupeň předkládání se definuje v přiložené  Checkliste.
- U nekritických rozměrů: proměření  ___ dílů z hnízda (skutečné rozměry, díly číslovány). 
- U kritických dílů: proměření  ___ dílů z hnízda (skutečné rozměry, díly číslovány).
- Pro následující, obzvlášť kritické, rozměry je přiložena hodnota Cmk  (větší než 1,66) 
s vyhodnocením:
 
 
- Pro vzorkování materiálu jsou zapotřebí následující údaje:
Materiálový souhrn musí být dokladován formou MDB (materiálového krycího listu). 
(buď v papírové podobě nebo jako záznam IMDS)
Je procesní FMEA zapotřebí?  o ano  o ne
 (jestliže ano, musí být k PPAP přiložen krycí list FMEA s  rizikovým číslem a stanovenými opatřeními )
Kompletní plán kvality produktu  (PQP) zapotřebí?  o ano  o ne 
 (pokud ano, přosím přiložte PQP k PPAP) 
3. Obecně
Technický pohovor
          o nových dílcích
RBCB/EKF List: 06
Balení / manipulace
(Projedn. body: Druh balení (jednorázové, vratné), velikost obalu, vlastnické poměry, 
doba platnosti, kontrola zásob a náhradní nákup, čištění, 
likvidace rozbitých nebo dosloužilých balení,
sypký materiál /vrstvený/ balený v bednách RB, balení v blistrech, 
manipulace jenom s rukavicemi, chránit před chladem a vlhkem, atd.)
Prosím zohledněte pokyn ohledně balení, popř. označení změněného / nového dílu. 
o Návrh balícího předpisu (viz příloha) 
o Balení se stanoví až do odvolání následovně:
Kvalitativní cíle / ujednání o kvalitě 
Také pro naše dodavatele platí 0 chyb, popř. 100 % správně. 
Doby uchování pro záznamy o kvalitě
Pro díly, produkty nebo kvalitativní znaky s bezpečnostně technickými vlastnostmi nebo 
se zadánímí zákonodárce, popř. zákazníka musí být záznamy o vývoji produktu, 
zkouškách vzorků, procesech, zkušebních metodách, výsledcích kvalitativních zkoušek 
archivovány po dobu 10 let.
Balení musí být definováno formou návrhu balícího předpisu (viz příloha). Konečný balící předpis 
musí být podepsán oběma stranami. 
Kvalitativní cíl (horní hranice) musí být stanoven formou ujednání o PPM (viz příloha) (pokud už nebylo 
ujednání o PPM uzavřeno). 
Technický pohovor
          o nových dílcích
RBCB/EKF List: 07
Sledování termínů zhotovení nástroje 
(Projedn. body: Postup sledování termínů)
Díly připadající na nástroj:
PPAP:
FMEA/PQP:
Série:
Kapacita na směnu:
Procesní audit u dodavatele:
Test-Production-Run (TPR) :                                                                      
Odchylky v sérii
(Projedn. body: Vysvětlit postup při odchylkách v sérii,
formulář na zvláštní uvolnění a manipulaci)
Veškeré odchylky jsou v zásadě nežádoucí a je třeba se jich vyvarovat.
Uchování v tajnosti
Pokud již nebylo sjednáno, je třeba dojednat ujednání o uchování v tajnosti podle přílohy. 
Další poznámky
je k dispozici
Přílohy:
Po objednávce nástroje musí být dodavatelem vystaven a pravidelně aktualizován termínový plán nástroje. 
Technický pohovor je třeba zaslat do RBCB s prvním vzorkováním, společně s Checkliste pro vzorkování.  
není k dispozici (vysvětlení)
Technická dokumentace
List VQS
Kniha závazků 
Checkliste pro PPAP
Balící předpis
Ujednání o PPM
QSL
Ujednání o uchování v tajnosti
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Příloha č.4 VQS list 
 
Brno, 2009   Jakub Skácel 
 
GS/PUQ-RBCB
                                                                                                                                           
Cgk
≥1,33
R&R
≤10%
Ppk
≥2
Cpk
≥1,67 SPC 
jiné
metody²)
četnost
(kusy/čas) Ano Ne
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
Jméno Podpis
GS/PUQ
© Robert Bosch GmbH reserves all rights even in the event of industrial property rights. We reserve all rights of disposal such as copying and passing on to third parties.
Metody kontroly procesu
        
Zhotovitel:
Preventive Quality Assurance Sheet (VQS list)
Datum:
Číslo:
Číslo dílu:
poznámka
Procesní schopnost
n
á
v
o
d
 
p
r
o
 
m
ě
ř
e
n
í
1
)
měřidlo
P
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s
.
/
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á
t
a
důležité znaky
(kritické procesy)               S
h
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o
 
C
/
F
/
A
5
)
Datum
Ostatní ujednání:
- VQS nepodléhá změnové službě
- VQS znaky musí být zahrnuty v PQP a P-FMEA 
Bosch:
Dodavatel:
High impact díl : Speciální znaky :
Vysvětlení:
1) Návod pro měření: je-li označeno, musí být doloženo v rámci 1.verifikace
2) Musí být vyplněno vždy, když SPC pro konkrétní znak není požadováno
3) Musí být předloženo na požadavek RBCB
4) A= materiálová šarže / B= tepelné zpracování / C= výrobní šarže / D=dodaná šarže
5) A= montážně relevantní v RBCB, F= funkčně relevantní, C= zákaznický připojovací znak
6)   FMEA RPN nesmí být vyšší než 100. Díl s RPN > 100 nebude uvolněn pro sériovou výrobu. Dodavatel musí stanovit 
nápravná opatření.
7)   Díl podléhající povinné dokumentaci (dle N12A L17)
8)   Kritické/bezpečnostní díly  (dle N12A L13)
9)   Zvláštní znaky
10) uvést konkrétní hodnoty pro dané měřidlo a daný rozměr  (Př. rozměr X +/-0,2mm ; T=0,4mm ; měřidlo: posuvka, rozlišení 
0,01mm:   Výpočet:( 0,01/0,4)*100 = 2,5%)
Se všemi znaky z platné dokumentace  RBCB (např. výkres, objednávací/zkušební předpis, VQS), které jsou označeny 
jako specifické znaky(např. balónové rozměry, speciální znaky - viz.APQP, příloha C) musí dodavatel ve své 
dokumentaci zacházet jako se zvláštními znaky.
Předávání Q-
Dat 3)
Název dílu:
RPN6)
1 z 1
r
o
z
l
i
š
e
n
í
 
≤
5
%
T
 
1
0
)
Šarže
A/B/C/D4)
Kategorie dílu:
DO
verze 2/Běhounek/ 13.10.2008
Dodavatel:
Číslo dodavatele:
List:   
bílá pole vyplňuje RBCB
zelená pole vyplňuje dodavatel
Jaroslav Baffi, tel. +420 38 040 3524, e-mail: jaroslav.baffi@cz.bosch.com
ANO    NE   
B-vzorky C-vzorky D-vzorky
nový náběh stávající série A7) R8) Z9)(PQA povinné)
(PQA nepovinné)
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Příloha č.5 Seznam požadavků na vzorkování 
 
Brno, 2009   Jakub Skácel 
 
Checkliste für PPAP Erstmuster bei RBCB
Platí pro druh zboží:
Ano Ne
za
po
tře
bí
 1
)
Poz. 
PPAP Požadavek 1 2 3 4 5
Po
dk
la
dy
 
pr
o 
ve
rif
ik
ac
i
Vzorkování se neprovádí, pokud nejsou předloženy zakřížkované body
Tento kontrolní seznam s odsouhlaseným rozsahem vzorkování S S S S S
13 Part Submission Warrant (krycí list - kompletně vyplněný) - Titulní list PPAP s 
podpisem dodavatele 
S S S S R
1
Podklady Bosch (označené)                                                                            
Všechny podklady Bosch dle kusovníku ( např. výkres, objednací předpis, zkušební předpis, 
norma, atd.)
R S S * R
1a Kusovník S S S * R
7 Výsledky měření pro všechny otisky nástroje                                              
od dodavatele
R S S * R
8a Vyšetření materiálu, povrchu, tepelné úpravy, atd. R S S * R
8 Potvrzení o provedení všech zkoušek definovaných v BV, PV a jinak definovaných zkoušek (viz bod 1)                                                            R S S * R
9
Krátkodobá procesní způsobilost charakteristik "Q" definovaných v 
listu  VQS  (vztažená na hnízdo)                                                                    
Cmk (Ppk) Krátkodobá procesní způsobilost s ohledem na nejistotu měření 
R R S * R
16 Vzorové díly vztažené na hnízdo                                                                    
od dodavatele
R S S * R
 Zaslání listu s údaji o materiálu (MDB) podle normy BOSCH  N2580 R S S * R
Potvrzení záznamu v IMDS R S S * R
Uvolnění pro dodávané díly nebo díly z vlastní výroby (PSW)  (PPAP, 
Level 3 - dokumety je třeba předložit na přání zákazníka) R S S * R
6 Procesní FMEA od dodavatele (shrnutí) R R S * R
12 PQP (Plán kvality procesu) R R S * R
5 Postupový diagram procesu                                                                          
Znázornění průběhu procesu, přepravy, montáže, zkoušky, skladování, atd. R R S * R
2 Schválené odchylky, pokud existují                                                              R S S * R
3
Potvrzení o dohodách mezi dodavatelem  & oddělení vývoje RB, pokud 
je vyžadováno                                                                                                  
Uvolnění oddělením vývoje Bosch, pokud je požadováno
R R S * R
4 Konstrukční FMEA (spočívá-li odpovědnost za návrh u dodavatele)        R R S * R
10 Způsobilost měřících přístrojů                                                                       
(pro rozměry definované na výkrese RBCB nebo na listu VQS) R R S * R
11 Certifikát laboratoře podle QS 9000                                                               
Při zadání zkoušek dodavatelem externím firmám R S S * R
14 Vzhledové vzorky, pokud požadováno                                                          
Platí pro díly a sérii, rozhodnutí ze strany referenta
S S S * R
15 Ustanovení pro hromadně vyráběné zboží, sypané materiály a suroviny 
Balící předpis, pokud existuje R R R * R
17 Referenční vzorky dodavatele                                                                        
Referenční vzorky musí dodavatel uchovávat u sebe R R R * R
18
Specifické zkušební přípravky, zkušební předlohy                                      
Zkušební upínací přípravky, zvláštní zkušební zařízení, měrky, šablony, atd.a k tomu 
odpovídající výkresy
R R R * R
19
Dokazovací povinnost pro všechny požadavky zákazníka ze strany 
dodavatele                                                                         Dodavatel musí 
poskytnout důkaz, že splňuje všechny případné požadavky zákazníka: chování při hoření, 
bezpečnostní listy, POKA YOKE, …
R R S * R
Kopie "technického pohovoru" včetně listu VQS                                        
(všechny definované zkoušené charakteristiky orazítkovány)
R S S * R
Doložení procesních parametrů pro první vzorky R S S * R
Jednoroční rekvalifikace nejdůležitějších Q - znaků (úroveň 4)                 
(Rozměry po odsouhlasení s  EKF-Q,  přezkoušení materiálu) R S S * R
Vysvětlivky:
R = Povinnost uchování u dodavatele, okamžitá disponibilita při poptávce
S = Povinnost dodavatele k předložení, pokud je to zapotřebí Zpracoval dne:
*  = uchovat u dodavatele na vhodném místě a na přání předložit zákazníkovi
jméno:
1) Rozhodnutí referenta  EKF-Q 
Úroveň předložení dle PPAP
Množství: ……….. ks/hnízdo
Robert BOSCH spol. s r.o. RBCB/EKF, EKF-Q
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Příloha č.6 Technické uvolnění dílu 
 
Brno, 2009   Jakub Skácel 
 
Krycí list   
Verifikace – Technické uvolnění dílu 
 1 / 1 Baláková/PUQ/verze2/6.11.2008 
 
 nový díl – první verifikace  následná verifikace – změna specifikace 
 žádost o technické uvolnění dílu  odsouhlasení měřících metod 
 následná verifikace – korekce  změna procesu 
 zkušební varianta pro sériový díl 
 
Dodavatel:       Číslo dodavatele:        
       Příjemka číslo:       
       Dodací list:       
 
Obsah verifikace: 
 Funkční zkouška    Doložení schopnosti měřidel   Vzhledová kontrola 
 Rozměrová zkouška    Přehled měřidel     Certifikáty 
 Materiálová zkouška    Bezpečnostní list materiálu   Uvolnění konstrukce 
 Zkouška spolehlivosti    Haptika     Materiály v dílech 
 Doložení procesních schopností   Akustika     Ostatní 
 Diagram průběhu procesu   Zápach 
 
 
Dodavatel: Odběratel: 
        
Číslo protokolu:       Číslo protokolu:        
 
Číslo dílu:       Číslo dílu:       
Číslo výkresu:       Číslo výkresu:       
Revize / Datum:       Revize / Datum:       
Číslo změny:       Číslo změny:       
Název dílu:       Název dílu:       
 
Potvrzení dodavatele: Tyto výsledky splňují všechny požadavky výkresů    
             a specifikací  Ano  NE    
Jméno:       (v případě „NE“ se vyžaduje vysvětlení) 
Oddělení:        
Tel. / Fax:       Poznámka: 
E-mail:             
Datum:             
Podpis:        
 
 
Dodavatelem poskytnuty:   kompletní podklady pro „verifikaci – technické uvolnění dílu“ 
     dílčí podklady pro verifikaci dílu (technické uvolnění nebude uděleno) 
 
Bylo provedeno:     kompletní protizkouška 
     protizkouška vybraných znaků 
     bez protizkoušky – výsledky dodavatele akceptovány 
 
 
Rozhodnutí: 
Technické uvolnění dílu:   ano  Díly v RBCB použitelné pro:  „A“ vzorky 
     ne       „B“ vzorky 
           „C“ vzorky 
           nepoužitelné 
 
Jméno:       Poznámky: 
Oddělení:             
Telefon / Fax:            
E-mail:                
Datum:             
         
Podpis:         
 
Poznámka: „Verifikace – Technické uvolnění dílu“ nemůže být v žádném případě považována za sériové uvolnění dílu a nezbavuje 
dodavatele povinnosti provést první vzorkování dle QS9000 (PPAP). Slouží pouze jako informační (nikoliv závazná) metoda ověření 
správnosti dílu a shody s požadavky zákazníka v náběhové fázi projektu. Dle výsledku verifikace by dodavatel měl přijmout taková opatření, 
která při „prvním vzorkování (PPAP)“ zaručí bezproblémové uvolnění dílu. 
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Příloha č.7 Přejímka procesu nového dílu 
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Projekt:
Název:
Adresa:
Kontaktní osoba:
Telefon:
E-mail:
Kontaktní osoba:
Telefon:
E-mail:
Výsledek:
Shrnutí:
Dodavatel: RBCB:
Jméno: Jméno
Datum: Datum:
verze 1/Běhounek/23.10.2008
PQA:
Technologie:
Díl (název) Díl (číslo)
Dodavatel:
RBCB:
© Robert Bosch GmbH reserves all rights even in the event of industrial property rights. We reserve all rights of disposal such as 
copying and passing on to third parties.
Index změny/datum
PQA
Process Quality Assurance
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Neshoda/Komentář OPL 
Zavedení zvláštních požadavků zákazníka
Projektová dokumentace (aktuálnost, kompletnost)
Výpočet vhodnosti strojního zařízení
Simulace (Mold Flow)
Plánování strojních kapacit 
Plánování lidských zdrojů
FMEA - Struktura  (tým, návaznost na KP, implementace ZP) 
FMEA - Koncept (smysluplnost, kritéria, správnost)
FMEA - Aktualizace (Lesson Learned, reklamace)
Kontrolní plán - Struktura  (návaznost na FMEA, implementace ZP)
Kontrolní plán - Koncept + Aktualizace
Termínové plány (milníky, plnění)
Vhodnost a způsobilost procesních parametrů (tolerance, ověření, řízení změn)
Krátkodobá způsobilost procesu (Cm/Cmk; Pp/Ppk)
Způsobilost měřidla (rozlišení -> Cg/Cgk -> R&R)
0 -série: rozsah a provedení
0 - série: uvolnění a řešení neshod
předložení a uvolnění verifikace (kompletnost, výsledek)
předložení a uvolnění PPAP (kompletnost, výsledek)
Smlouvy s dodavatelem (Q-smlouvy, kapacitní smlouvy)
Přejímka procesu/Audit (pravidelnost, plánování)
Uvolnění vstupního materiálu (PPAP, vstupní kontrola)
Reklamační řízení
Hodnocení dodavatelů (pravidelnost, zařazení,kritéria, nápravná opatření)
Skladovací podmínky (prostory, identifikace, FIFO, zpětná sledovatelnost, manipulace/ 
transport/balení)
Profesní kvalifikace (definice, plnění, ověřování)
Průběžné vzdělávání
Plán zastupitelnosti a nasazení
Systém motivace
Správnost a kompletnost pracovních návodek
Katalog vad a vizualizace (typické vady, Q-výsledky)
Regulační karty a zkušební plány (definice, četnost, dle kontrolního plánu)
Sběrné karty vad (technologické/procesní, typy chyb)
Separace náběhových/sériových NOK dílů
Ergonomie (layout, 5S, manipulace/transport)
Životopis výrobku a procesu
Poka Yoke (zařízení, přípravky, koncept pracoviště)
Technologické parametry (náběh, zabezpečení)
Identifikace a zpětná sledovatelnost
Sledování životnosti
Definice plánu údržby (prediktivní/preventivní, četnost, sledování)
Provádění údržby (dodržování, reakce)
Poka Yoke nástroje (výměnné vložky, připojení periférií)
Skladování nástrojů
Uvolnění prvního kusu včetně ověření procesních parametrů
Výběrové kontroly (vyhodnocení, zásahy)
Dlouhodobá způsobilost procesu (Cp/Cpk)
Regulace procesu (SPC - regulační diagram)
Řízení neshodného výrobku (separace, opatření)
Metrologie
Audit (produkt/proces/systém)
Zlepšovací programy - výrobní/nevýrobní (koncepce, dosažení cílů)
Interní zmetkovitost (cíle, analýzy, sledování)
Zabezpečení FIFO/zpětná sledovatelnost
Balení (vhodnost, čistota, shoda se specifikací)
Manipulace/transport
Výstupní kontrola (blokace/uvolnění zakázky)
Reklamační řízení (8D, reakční doby, statusy)
Změnové řízení (plánování a zabezpečení toku změn v celém procesu)
Hodnocení spokojenosti zákazníka (koncept, pravidelnost)
Plnění cílů (vyhodnocení, reakce)
Audity (reakční doby, statusy)
PROJEKTOVÁ FÁZE
FMEA/Kontrolní plán/Flow chart
PERSONÁL
REALIZACE PROJEKTU
SUBDODAVATELÉ
VÝROBA - STROJE/NÁSTROJE
VÝROBA - PRACOVIŠTĚ
VÝROBA - PRŮBĚŽNÉ ZLEPŠOVÁNÍ
VÝROBA - ZABEZPEČENÍ KVALITY
PÉČE O ZÁKAZNÍKA
SKLADOVÉ HOSPODÁŘSTVÍ
PQA  - katalog otázek
Process Quality Assurance
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Příloha č.8 Formulář deklarace N2580 
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říjen 2002                  N 2580-1         strana 3 
 
 
 
Příloha A 
Prohlášení dodavatele k zakázaným obsahovým látkám ve výrobcích, konstrukčních dílech, 
materiálech a materiálových přípravcích a k látkám podléhajícím povinnosti ohlašování / 
deklarace. 
 
 
 
Od (dodavatel):       
 
 
 
Komu (kompetentní nákupní oddělení Bosch):       
 
Objednací číslo Bosch:       
 
Objednaný materiál:       
 
Věcné číslo Bosch:       
 
 
 
 
Výše uvedený materiál obsahuje podle N2580  
 
 Zakázané obsahové látky 
 
 Obsahové látky podléhající ohlášení 
 
 
Označení obsahové látky 
(přesný údaj) 
 
Číslo CAS Podíl (%) Metoda určení 
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CÍL
1. Zavést standard u procesů řešících problém, který jasně
 
definuje  
vlastní
 
problém, zavádí
 
efektivní
 
souhrn okamžitých opatření, určuje 
kořenové
 
příčiny u všech  aspektů
 
problému a definuje nápravná
 
opatření
 
k  vyřešení
 
všech kořenových příčin.     
2. poskytnout příklad  8D reportu pro lepší
 
srozumitelnost požadavků
 
RBCB.     
Poznámka: 
Tento manuál popisuje na příkladu minimální
 
rozsah požadavků
 
a nemá
 
v úmyslu přesně
 
zahrnout všechny 
technologická
 
odvětví
 
a výrobky. Vlastní
 
nástavba/ rozšíření, v případě
 
výskytu specifické
 
situace bez 
odlišných řešení
 
problémů, je nezbytná. Příklad je psán kurzívou, zbytek je psaný  tučně
 
a znamená
 
požadavek. 
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VYPLNIT HLAVIČKU
Zákazník Robert Bosch spol. s r.o., RBCB
Kontakt Radek.Petrasek@cz.bosch.com
Zákaznická
 
reklamace č. 200000056988
Datum reklamace  19.02.2007
Datum  3D odevzdání
 
zákazníkovi 21.02.2007
Datum  8D odevzdání
 
zákazníkovi 02.03.2007
Datum konečného 8D odevzdání
 
zákazníkovi 25.04.2007
Zákaznické
 
číslo dílu Odporová
 
destička, 1 582 859 151  
3D report
 
- do 2 dnů
8D report
 
- do 10 dnů
konečné
 
8D
 
–
 
po prověření, že 
trvalé
 
opatření
 
jsou účinná
 
a 
uzavřená, odsouhlasená
 
se 
zákazníkem.
8D report definovaný s trvalými nápravnými opatřeními, včetně
 
konečného termínu, s dodržením okamžitých opatření
 
dokud nejsou 
zavedená
 
trvalá
 
opatření
 
a
 
ověřená
 
jejich účinnost. 
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek  RBCB
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D1 Tým pro řešení
jméno / funkce E-mail, tel. č.
vedoucí Mr. Peacock
 
/ manažer kvality 038 859 123 458, peacock@tlc.com
členové
1. Mr. Calibre
 
/ výroba 038 859 123 457, calibre@tlc.com
2. Ms. Gage
 
/  zajištění
 
kvality 038 859 123 456, gage@tlc.com
3. Mr. Prompt / Logistika 038 859 123 459, prompt@tlc.com
Pro každý problém nebo pro řešení
 
projektu musí
 
být 
definován koordinátor  -
 
vedoucí
 
týmu jako „vlastník 
problému“. Koordinátor spolupracuje s nadřízeným
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek RBCB
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D2 POPIS VADY 
Důvod reklamace Kroutící
 
moment je mimo specifikaci
Datum 19 únor 2007
Množství
 
poškozených dílů 8 500
Opakovaná
 
vada ano, reklamace č.:
 
200000008754
poslat  předchozí
 
číslo reklamace , kde 
byla řešená
 
stejná
 
příčina
Vyskytla se vada dříve (bez ohledu 
na odlišnou kořenovou příčinu) ? 
Pro úspěšné
 
provedení
 
dodatečné
 
analýzy musí
 
tým odpovědět následující
 
podpůrné
 
otázky : 
Kdy, kde a jak se problém poprvé
 
vyskytl  a jak často po tom? 
V jakém kontextu nebo za jakých podmínek se vyskytla vada?
Je nepřetržitá, občasná
 
nebo ojedinělá?  
Jaký je rozsah problému?  
Přesně
 
který výrobek (číslo dílu(ů) a výrobní
 
datum) nebo který proces, je postižený, a kterých dalších 
oblastí
 
by se to mohlo týkat?       
Pokud ano, nejprve znovu projít  
chybné
 
8D a provést analýzu proč
 
předešlé
 
8D selhalo? Znovu 
provést body D4, D5, D6 and
 
D7!  
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek  RBCB
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D3 OKAMŽITÁ
 
OPATŘENÍ
Akce A) Tříděné
 
nebo hotové
 
výrobky
A1) vlastní
 
sklad
Množství:
 
5 500
Metoda / řešení:
 
100% kontrola testu kroutícího momentu
Výsledek:
 
5 500 zkontrolováno / 0 mimo specifikaci
Účinnost:
 
100 %
A2) Výrobky na cestě
 
k zákazníkovi 
Množství:
 
8 500, dodací
 
list  201584
Směřující
 
k zákazníkovi:
 
21 FEB 2007 
Metoda / řešení:
 
vrácení, náhradní
 
dodávka zajištěna. 100% kontrola po 
vrácení
Výsledek:
 
8 500 po kontrole , 0 mimo specifikaci 
Účinnost:
 
100 %
A3) Výrobky na skladě
 
u zákazníka
Množství:
 
5 000
Metoda / řešení:
 
100% krátká
 
kontrola u zákazníka test točivého
momentu
Výsledek:
 
5 000 kontrolovaných / 0 mimo specifikaci
Účinnost:
 
100 %
Status
Datum
zahájení
Datum 
ukončení
ukončeno
19.2.07
21.2.07
ukončeno
19.2.07
26.2.07
ukončeno
21.2.07
27.2.07
8D METOTIDA jako minimální
 
požadavek RBCB
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D3 OKAMŽITÁ
 
OPATŘENÍ
Opatření B) Výrobkový a procesní
 
audit 
Výsledek / zjištění:
 
92%, Přeskočení
 
operace opracování
 
povrchové
 
vrstvy je možné
Metoda / řešení:
 
100% kontrola u testu kroutícího momentu dokud 
nebudou  nápravná
 
opatření
 
odsouhlasená
 
zákazníkem jako 
efektivní. 
Výsledek:
 
290 000 po kontrole / 0 mimo specifikaci
Účinnost:
 
100 %
C) Kontrola podobného procesu / výrobků
Výsledek / zjištění
 
:
 
procesní
 
kroky jsou identické
 
pro všechny  
Úroveň:
 
NA
Účinnost:
 
100 %
Status
Datum 
zahájení
Datum
ukončení
ukončeno
19.2.07
25.4.07
ukončeno
19.2.07
19.2.07
Odpovědný: Mr. Peacock
Je nezbytné
 
pokrýt všechny body A1 -
 
A3, B a C.
Vedoucí
 
týmu musí
 
zodpovědět následující
 
otázky : 
Je opravdu jisté
 
že zákazník nedostane žádné
 
vadné
 
díly? 
Je zavedení
 
okamžitých opatření
 
na jiných výrobcích nezbytné?      
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek  RBCB
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D4 ANALÝZA KOŘENOVÉ
 
PŘÍČINY 
Vývojový diagram k procesu hledání
 
(analyzování) kořenové
 
příčiny
8D tým  Brainstorming
 
-
 
definování
 
možných 
příčin
Proč
 
vznikl?
VÝSKYT
(vznik)
Seskupení
 
potenciálních příčin do 6M skupin
Ishikawa
 
diagramu  
Odhad příčin, rozmístění
 
významu příčiny  
Ishikawa
 
diagramu podle zkušeností
 
týmu
5 x PROČ
 
k odhalení
 
kořenové
 
příčiny  
VÝSKYT
Specifický 
druh vady
Proč
 
vyexpedovaný?
ODHALENÍ
(zabezpečení)
Proč
nepředpokládaný?  
SYSTÉM 
PLÁNOVÁNÍ
(prevence)
Proč
 
plánovaný proces  
nepředpokládal tento vznik 
vady ? 
Prověření
 
kořenové
 
příčiny
5 PROČ
 
k odhalení
 
kořenové
 
příčiny zjištěné
 
vady 
5 PROČ
 
k odhalení
 
kořenové
 
příčiny v plánovacím 
systému
Verifikace kořenových příčin
prověření
 
kořenové
 
příčiny
Kořenová
 
příčina pro 
výskyt, odhalení
 
a 
preventivní
 
fázi
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek RBCB
8*
Postupnost operací
 
procesního toku
Směr broušení
Nedodržení
 
procesnho
 
toku  
Znečištěný kartáč
Špatný kartáč
Opotřebení
 
brusky
Selhání
 
funkce brusky
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Pasta
Točivý 
moment nad 
specifikací
ČLOVĚK STROJ / NÁSTROJ MATERIÁL
PROSTŘEDÍ METODA
*
D4 ANALÝZA KOŘENOVÉ
 
PŘÍČINY 
A) Analýza vlivů
 
podílejících se na selhání
 
–
 
Ishikawa
 
diagram (včetně
 
příkladu)
OPATŘENÍ
* Není
 
detekováno
*  Zdroj vady
Brusné
 
vlákno
Seřízení
 
brusných 
parametrů
Brusné
 
tolerance
Prašné
 
prostředí
Částice na 
povrchu
Teplota
Vlhkost
Funkce testovacích 
zařízení
Testovací
 
metody
Testovací
 
podmínky
*
Drsná
 
povrchová
 
vrstva odporových 
drah *
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek RBCB
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3 * 5 PROČ? ANALÝZA 
VÝSKYT ODHALENÍ PLÁNOVACÍ
 
SYSTÉM
1. Proč
 
výrobní
 
proces 
vyprodukoval destičky s 
vysokým kroutícím 
momentem? 
Protože destičky neprošli povrchovou 
úpravou (broušením).
1. Proč
 
proces kvality 
neochránil zákazníka před 
vysokým krou
 
tícím 
momentem? 
Protože metoda snížení
 
tlaku pružiny 
stírače před testem kroutícího  
momentu nebyla správně
 
definována.
1. Proč
 
plánovací
 
proces 
nepředvídal vysoko
 
u 
hodnotu kroutícího
 
  
momentu?
a) Protože RPN hodnota P-FMEA nebyla 
správně
 
určená. 
b) POKA-YOKE řešení
 
nebylo zváženo.    
2. Proč?
 
Protože operace broušení
 
byla 
vynechána. 
2. Proč?
 
Protože podpůrný bod byl 
lokalizován proti plastovému tělu 
nosiče namísto proti pružině. 
KOŘENOVÁ
 
PŘÍČINA K DETEKCI
2. Proč?
a) Protože hodnoty výskytu a detekce byly 
podceněny.  
b) Protože nebyl použit „lessons
 
learned“
proces.  
3.Proč?
 
Protože není
 
POKA-YOKE
(chybě
 
–
 
odolné) pro kroky procesního toku 
a vynechání
 
je možné. 
KOŘENOVÁ
 
PŘÍČINA k VÝSKYTU
3. N/A 3. Proč?
 
Protože zodpovědná
 
osoba ve 
FMEA team-u neměla adekvátní
 
znalosti o FMEA metodě. 
KOŘENOVÁ
 
PŘÍČINA PRO PLÁNOVACÍ
 
FÁZI
4.Proč? N/A 4. N/A 4. N/A
5.Proč? N/A 5. N/A 5. N/A 
B) Analýza kořenové
 
příčiny 3 * 5 * PROČ
 
? PROSTŘEDEK –
 
včetně
 
příkladu
Použij tolik 5 Proč, kolik je 
potřeba. Pro některé
 
problémy může být příliš
 
málo a pro některé
 
příliš
 
mnoho. 
Poslední
 
PROČ
 
je 
základem pro 
kořenovou příčinu. 
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek RBCB
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D4 ANALÝZA KOŘENOVÉ
 
PŘÍČINY -
 
shrnutí
D4 SHRNUTÍ
Zjištění
 
z Ishikawa
 
diagramu  
Materiál: Drsný povrch dráhy
Měření: Testovací
 
metoda selhala 
Člověk: Nedodržení
 
pracovních instrukcí
Metoda: Posloupnost procesní
 
toku nedodržen
Oblast
Sub-procesní
 
krok nebo pracovní
 
aktivita, kde kořenová
 
příčina ovlivňuje výrobek
Kořenová
 
příčina
Výskyt Výroba dílu dle procesního toku
Chybí
 
POKA-YOKE
 
ke krokům procesního toku a jejich 
vynechání
 
je možné.
Detekce Testování
 
točivého momentu 
Testovací
 
metoda nebyla správná. Podpůrný bod byl umístěn 
mezi plastové
 
tělo držáku namísto oproti pružině.  
Plánovací
 
systém Určení
 
P-FMEA
POKA YOKE nezvažovala přes FMEA nedostatečnou neznalost 
samotné
 
FMEA metodologie
Byla chyba opakovaně
 
simulována? ANO
Podíl příčiny na chybě 100 %
Datum začátku 21.2.2007
Odpovědný Mr. Peacock
Datum konce 27.2.2007
8D METODIKA  jako minimální
 
požadavek  RBCB
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D5 MOŽNÁ
 
TRVALÁ
 
NÁPRAVNÁ
 
OPATŘENÍ
Týmový proces:
• Tým našel nápravná
 
opatření
 
k permanentnímu vyloučení
 
všech kořenových příčin. 
•
 
Efektivita plánovaných akcí
 
a opatření
 
byla kvantitativně
 
demonstrováno (v měřitelných znacích, před 
jejich zavedením). 
•
 
Pokud není
 
dosažena 100% efektivita a není
 
možné
 
eliminovat opětovný výskyt vady, je nutno 
nadefinovat a ověřit jiná
 
nebo dodatečná
 
opatření. 
•
 
Vyloučit možnosti negativních sekundárních efektů, odůvodnitelná
 
úroveň
 
praktických testů
 
by měla 
být vypracována včetně
 
dokumentace výsledků. 
Zaznamenávání
 
všech
 
možných opatření:
• záznam všech možných opatření
 
pomáhá
 
sestavit celkový přehled možností
 
(obraz)
• slouží
 
i k revizi možných směrů
 
v případě
 
opakovaných chyb
8D METODIKA  jako minimální
 
požadavek  RBCB
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D5 MOŽNÁ
 
TRVALÁ
 
NÁPRAVNÁ
 
OPATŘENÍ
Možná
 
nápravná
 
opatření
A) Eliminovat původ kořenové
 
příčiny problému 
A1. POKA-YOKE řešení
 
k vyhnutí
 
se možnosti vynechání
 
operace povrchové
 
úpravy. 
Popis:
Implementace POKA-YOKE řešení. Substrát bude označen vytisknutým bodem když
 
operace 
broušení
 
je úspěšně
 
dokončená. Následující
 
operace –
 
laserové
 
vyvážení
 
není
 
provedeno, 
pokud bod chybí. 
Verifikace opatření: Zkušební
 
série byla provedena s prototypovými komponenty –
 
viz. video 
soubor. 
Odhadovaná
 
efektivita k zamezení
 
chyby: 100%
A2. Přestavění
 
výrobní
 
linky 
Popis: 
Procesní
 
tok může být změněn způsobem, že operace broušení
 
a vyvažovaní
 
budou spojené
 
jedním napájecím páskem. V současné
 
době
 
toto řešení
 
není
 
vhodné
 
(cena, výrobní
 
cyklus, 
potřeba zásobníku).
Verifikace opatření
 
: NA
Odhadovaná
 
efektivita k zamezení
 
chyby : 80%
8D METODIKA  jako minimální
 
požadavek  RBCB
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Možná
 
nápravná
 
opatření
B) Eliminovat selhání
 
kořenové
 
příčiny detekce   
B1. Optimalizace testovací
 
metody. 
Popis: 
Způsob dolního testovacího tlaku byl změněn, viz obrázky. Senzor byl přemístěn z držáku plastu 
na pružinu. 
Verifikace opatření: Porovnání
 
testovacích sériích –
 
předešlé
 
a optimalizované, viz přiložené
 
výsledky. 
Odhadovaná
 
efektivita eliminace selhání: 100%
C) Eliminovat selhání
 
plánovacího systému
C1. FMEA školící
 
plán předložen
Datum zahájení 27.2.2007 Datum ukončení
2.3.2007
Odpovědný Mr. Peacock
D5 MOŽNÁ
 
TRVALÁ
 
NÁPRAVNÁ
 
OPATŘENÍ
8D METODIKA  jako minimální
 
požadavek  RBCB
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D6 ZAVEDENÍ
 
TRVALÝCH NÁPRAVNÝCH OPATŘENÍ
Týmový proces:
•
 
Z opatření
 
v D5, u kterých se prokázala efektivita, zavést tak málo, jak je to možné
 
a tak hodně, jak je 
potřebné. 
•
 
Informovat zákazníka o výrobním datu, od kdy již
 
nebudou očekávány další
 
výpadky. Pokud okamžité
 
zavedení
 
není
 
možné
 
provést, poskytnout podrobný časový plán implementace. 
•
 
Po zavedení
 
vyhotovit kvantitativní
 
odhad efektivity nápravných opatření
 
a zdokumentovat výsledky 
ověření
 
účinnosti.
•Okamžitá
 
opatření
 
mohou být odstraněna až
 
op ověření
 
účinnosti trvalých nápravných opatření. 
8D METODIKA  jako minimální
 
požadavek  RBCB
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D6 ZAVEDENÍ
 
TRVALÝCH NÁPRAVNÝCH OPATŘENÍ
Zavedení
 
trvalých 
nápravných 
opatření
A) Eliminovat původ chyby
A1. POKA-YOKE řešení, aby nedošlo k vynechání
 
operace povrchové
 
úpravy. 
Viz detailní
 
popis v D5.
Verifikace: Simulační
 
program senzoru. 
B) Eliminovat selhání
 
žádné
 
detekce
B1. Optimalizace testovací
 
metody, viz detailní
 
popis v D5. 
Verifikace: Porovnání
 
testovací
 
série, viz.přiložené
 
soubory.
C) Eliminovat selhání
 
plánovacího systému
C1. FMEA školící
 
plán předložen
Efektivita v % 100
Datum zavedení 25.03.07, viz.přiložen projektový plán
Odpovědný Mr. Peacock
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek RBCB
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D7 PREVENTIVNÍ
 
OPATŘENÍ
 
K ODSTRANĚNÍ
 
OPĚTOVNÉHO 
VÝSKYTU VADY
Procesní
 
tým:
• Podnikne kroky aby bylo zajištěno, že zavedená
 
opatření
 
nebudou narušená.
•
 
Vada musí
 
být  zkontrolována nebo začleněna do FMEA. Pro tento účel, tým požádá
 
FMEA 
manažera o přepracování
 
FMEA. Zajištění
 
podpory v případě
 
potřeby. 
•
 
Zlepšení
 
v komunikaci s personálem -
 
souvisejícími procesy jsou zaznamenány v postupech nebo 
pracovních návodech . 
•
 
Zavedení
 
možností
 
řešení
 
od D5 do D6 odpovídajícím procesům, výrobkům. Pokud není
 
tým schopný 
toto učinit sám, měl by informovat kompetentní
 
osobu. 
8D METODIKA jako minimální
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D7 PREVENTIVNÍ
 
OPATŘENÍ
 
K ODSTRANĚNÍ
 
OPĚTOVNÉHO 
VÝSKYTU VADY
OPATŘENÍ KONEČNÝ 
TERTMÍN / Status
P-FMEA aktualizace,  P-FMEA změněné
 
body 25.3.07 ukončeno 
Aktualizace pracovních návodek 25.3.07 ukončeno
PQP aktualizace, zvýraznění
 
aktualizovaných položek 25.3.07 ukončeno
Zaškolení
 
pracovníků
 
ke zvládnutí
 
nových postupů 25.3.07 ukončeno
Zavedení
 
stejného řešení
 
na všech laserových strojích, včetně
 
zařízení
 
v Mexiku 25.4.07 ukončeno 
Lessons
 
learned
 
účinná
 
-
 
POKA YOKE řešení
 
je  zavedeno i na nových 
kartáčovacích strojích a zavedeno do databáze Lessons
 
learned
25.4.07 ukončeno
Odpovědný: Mr. Peacock
8D METODIKA jako minimální
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D8 UZAVŘENÍ
Procesní
 
tým:
• Vedoucí
 
týmu informuje nadřízené
 
o  dokončení
 
bodů
 
D1 až
 
D7. 
• Zlepšovací
 
návrhy pro budoucí
 
projekty jsou zaznamenány. 
• Konečný datum  problému -
 
řízení
 
procesu je zaznamenán
• Před uzavřením  řešení
 
problému , vedoucí
 
týmu musí
 
zaručit , že všechny následující
 
body 
byly splněny: 
- kořenová
 
příčina vady byla objevena a ověřena
- účinnost nápravných opatření
 
byla předvedena 
- nápravná
 
opatření
 
byla zavedena, jejich účinnost byla ověřena a okamžitá
 
kontrola následně
 
zrušená.   
- preventivní
 
opatření
 
proti opětovnému výskytu / opakované
 
vady byly definovány
- úspěšná
 
dokončení
 
bylo odsouhlaseno zákazníkem  
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D8 ZÁVĚR 
Stav nápravných opatření Všechna zavedena , účinná
Nápravná
 
opatření
 
trvajícího provedení vyrobené
 
a zkontrolované
 
množství
 
: 290 000
Množství
 
vad od zavedení 0
Test  přes 30 pracovních dnů
 
ukázal ,že problém bude: 
vyřešený 
přenesení
 
všech  kroků
 
k 
podobným výrobkům a procesům     
nevyřešený 
opakovaný začátek 4D fáze datum: 
_________________ 
Odstranění
 
kontrolních  opatření
 
-
 
datum 25.4.2007
Výsledek diskuse
Řešení
 
bylo  vyhovující. Lessons
 
learned
 
databáze  
aktualizována.  
Zlepšující
 
návrhy POKA YOKE analýza všech výrobních linií
Konečné
 
datum diskuse 25.4.2007 Podpisy členů
 
týmu ___________
8D METODIKA jako minimální
 
požadavek  RBCB
pro odpovídající
 
počet dnů
 
, kontaktujte 
vašeho zákazníka -
 
kontaktní
 
osobu.
